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ABSTRACT 
 
The purpose of this research to analyze the implementation of quality 
control, identifies types of damage, and the factors of damage in proces of 
production at UD 2003. 
Technique data collection used are interview, observation, and 
documentation. At data tabulation this research used a Statistical Quality Control 
(SQC) method that check sheet, histogram, control chart, pareto diagram, cause 
and effect diagram. 
Data analyze result and discussion shows that production process data in 
an uncontrolled or still experiencing irregularities. The histogram can be inferred 
based on the type of damage that occurs in UD 2003 is the thickness with amount 
357 pieces or 46,97%, broken geripis with amount 219 pieces or 28,82%, repture 
with amount 96 pieces or 12,63%, and crack with amount 88 pieces or 11,58%. 
And damage factor in paving production are labor is less focused and less 
thorough, the mixing raw material method less flat, raw materials of sand that’s 
too subtle and equipment setting is less according. 
Keyword : Quality, Production process, Statistical Quality Control. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ABSTRAK 
 
 
Tujuan penelitian ini untuk menganalisis pelaksanaan pengendalian kualitas, 
jenis-jenis kerusakan, dan faktor yang menyebabkan kerusakan dalam proses 
produksi paving di UD 2003. 
Teknik pengumpulan data yang dilakukan dengan cara wawancara, 
observasi dan dokumentasi. Dalam pengolahan data penelitian ini menggunakan 
metode Statistical Quality Control (SQC) yaitu lembar pengecekan, histogram, 
peta kendali p, diagram pareto, dan diagram sebab akibat. 
Hasil analisis data dan pembahasan menunjukkan bahwa proses produksi 
dalam keadaan tidak terkendali atau masih mengalami penyimpangan. 
Berdasarkan diagram histogram dapat disimpulkan Jenis kerusakan yang terjadi di 
UD 2003 adalah ketebalan dengan jumlah 357 buah atau 46.97%, patah geripis 
dengan jumlah 219 buah atau 28.82%, pecah dengan jumlah 96 buah atau 12.63%, 
dan retak dengan jumlah 88 buah atau 11.58%. Faktor yang menyebabkan 
kerusakan pada produksi paving adalah tenaga kerja yang kurang fokus dan 
kurang teliti, metode pencampuran bahan baku yang kurang rata, bahan baku pasir 
yang terlalu halus, dan settingan peralatan yang kurang pas. 
 
Kata kunci : Kualitas, Proses Produksi, Statistical Quality Control. 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
1.1. Latar Belakang Masalah 
Di era globalisasi, perkembangan teknologi dan informasi yang semakin 
berkembang membawa dampak terhadap meningkatnya persaingan di pasar 
nasional maupun internasional. Oleh karena itu perusahaan harus dapat 
menjalankan strategi bisnis yang tepat agar mampu bertahan dalam menghadapi 
persaingan bisnis yang ketat di era globalisasi. Di Indonesia persaingan antar 
perusahaan baik perusahaan berskala kecil atau besar pun sudah semakin ketat. 
Hanya perusahaan yang mempunyai daya saing yang tinggi yang mampu bertahan 
di dalam usaha untuk dapat meningkatkan keuntungan perusahaan. 
Dalam dunia bisnis atau perusahaan, kualitas atau mutu produk dan 
produktivitas adalah kunci keberhasilan bagi sistem produksi sebuah perusahaan. 
Kemampuan perusahaan dalam menghasilkan produk barang atau jasa yang 
bermutu tinggi merupakan faktor penting dalam sebuah persaingan usaha dan 
prospek keberhasilan jangka panjang.  
Perusahaan yang sudah mempunyai sistem pengendalian kualitas produk 
yang baik harus tetap menjaga konsistensinya agar tetap sesuai dengan permintaan 
konsumen. Hasil yang akan dicapai dengan adanya pengendalian kualitas agar 
berkurangnya produk cacat yang dihasilkan dan peningkatan mutu produk yang 
akhirnya akan mempengaruhi pada peningkatan laba perusahaan. Sebaliknya bagi 
perusahaan yang tidak memperhatikan pengendalian kualitas, dalam jangka 
 
 
 
 
panjang perusahaan akan mengalami kesulitan dalam memasarkan produk 
dikarenakan tersaingi perusahaan yang sejenis yang kualitas produknya lebih baik.  
Pengendalian kualitas merupakan suatu kegiatan terpadu pada perusahaan 
sebagai alat untuk memperbaiki, menjaga, mengarahkan dan menyempurnakan 
kualitas produksi secara berkesinambungan agar barang yang dihasilkan sesuai 
dengan rencana atau dengan kata lain mencapai standar yang telah ditetapkan 
sebelumnya oleh perusahaan (Kholil, 2009) 
Usaha pengendalian kualitas merupakan usaha preverentif (penjagaan) dan 
dilaksanakan sebelum kesalahan produk atau jasa tersebut terjadi. Hal ini di 
maksudkan agar kesalahan kualitas tersebut tidak terjadi ketika proses produksi di 
perusahaan tersebut. 
Persoalan pengendalian kualitas adalah bagaimana cara menjaga dan 
mengarahkan seluruh proses produksi agar produk yang dihasilkan dari 
perusahaan yang bersangkutan dapat memenuhi kualitas sebagaimana yang telah 
direncanakan oleh perusahaan. Jadi peran dari pengendalian kualitas produk 
sangat penting dan berguna bagi perusahaan. Apabila pengendalian kualitas 
dilakukan dengan baik, maka pimpinan perusahaan akan dapat mengambil 
tindakan dan kebijakan-kebijakan, menyusun rencana yang baik untuk masa yang 
akan datang, serta memperbaiki sistem pengendalian atau pengawasan terhadap 
produk yang sudah sudah dilakukan. 
Perusahaan industri rumah tangga UD 2003 merupakan perusahaan yang 
bergerak di bidang pembuatan paving. Perusahaan industri rumah tangga UD 
2003 terletak di desa Jetak RT 02/03 kelurahan Wonorejo kecamatan 
Gondangrejo kabupaten Karanganyar. Perusahaan ini berdiri sejak tahun 1993, 
 
 
 
 
awal mulanya perusahaan ini memproduksi tegel yang dititipkan kepada toko besi 
di daerah Boyolali, Karanganyar dan Sragen, setelah berkembangnya riset dan 
teknologi muncullah pesaing tegel yaitu keramik. Seiring berkembangnya zaman 
kemudian perusahaan ini mulai memproduksi paving dikarenakan produksi tegel 
yang semakin menurun jumlah peminatnya. Sejak itulah perusahaan ini mulai 
memproduksi paving hingga sekarang (Darmawan, pemilik perusahaan). 
Beberapa tahun belakangan ini pemerintah membangun perumahan 
bersubsidi di kecamatan Gondangrejo. Setelah melihat peluang dari proyek 
pembangunan perumahan bersubsidi tersebut banyak warga yang mulai 
mendirikan toko besi dan toko bangunan, secara tidak langsung akan muncul 
pesaing- pesaing baru yang akan bersaing dengan UD 2003. Dengan adanya 
persaingan antar toko bangunan yang semakin ketat, UD 2003 dituntut untuk 
menghasilkan produk yang berkualitas dengan harga yang bersaing (Darmawan, 
pemilik perusahaan). 
Sistem dalam produksi paving banyak menggunakan sisem kerja tangan 
dari pada kerja mesin. Jadi secara tidak langsung sudah dilakukan pengawasan 
dalam proses produksinya. Akan tetapi dalam manajemen produksi paving belum 
membuat sistem pengendalian kualitas dalam proses produksi paving. Jadi 
diperlukan standar kualitas dan pengawasan pada seluruh proses produksi paving 
mulai dari pemilihan bahan baku hingga produk jadi, agar produk yang dihasilkan 
perusahaan dapat bersaing dengan perusahaan lainnya (Darmawan, pemilik 
perusahaan). 
Permasalahan yang mendasar dalam perusahaan ini adalah terdapat produk 
yang rusak karena belum adanya sistem pengendalian kualitas yang benar. 
 
 
 
 
Tentunya hal ini akan mengakibatkan kerugian bagi perusahaan apabila paving 
yang dikirim spesifikasinya tidak sesuai dengan pesanan konsumen. Konsumen 
akan merasa kurang puas apabila hal tersebut terjadi (Darmawan, pemilik 
perusahaan). 
Faktor-faktor yang menjadi penyebab kerusakan paving harus diketahui 
untuk menghindari kerusakan produk yang semakin banyak. Keruskan paving 
dapat terjadi karena penggunaan bahan baku yang tidak sesuai dengan standar. 
Selain itu juga bisa terjadi dikarenakan kurang maksimalnya kinerja mesin atau 
dikarenakan kelalaian karyawan. Oleh karena itu pengecekan sebelum proses 
produksi harus dilakukan. 
Diharapkan dengan Metode SQC dapat membantu perusahaan menemukan 
permasalahan-permasalahan yang sering terjadi dan mengurangi jumlah kerusakan 
produk yang dihasilkan dengan hasil yang lebih signifikan. Berdasarkan uraian 
latar belakang di atas, penulis tertarik untuk melakukan penelitian dengan judul 
“Analisis Pengendalian Kualitas Produk dengan Metode SQC (Studi kasus pada 
UD 2003)”. 
 
1.2. Identifikasi Masalah 
Berdasarkan latar belakang di atas maka dapat diidentifikasi beberapa 
masalah yaitu: 
1. Perkembangan teknologi dan informasi yang semakin berkembang membawa 
dampak terhadap meningkatnya persaingan antar perusahaan. 
2. Dengan banyaknya warga yang mulai membuka usaha yang sejenis maka 
persaingan kualitas antar perusahaan akan semakin ketat. 
 
 
 
 
3. Terdapat kerusakan pada produk yang dihasilkan oleh UD 2003.  
1.3. Batasan Masalah 
Penelitian ini dibatasi pada permasalahan pada pengendalian kualitas di UD 
2003. Peneliti hanya akan berfokus pada metode Statistical Quality Control.  
Produk yang dijadikan bahan penelitian yaitu paving pada UD 2003. 
 
1.4. Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang identifikasi dan batasan masalah di atas, 
permasalahan yang akan dibahas pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 
1. Apakah pelaksanaan pengendalian kualitas di UD 2003 berada dalam batas 
kendali? 
2. Apa saja jenis kerusakan yang sering terjadi pada proses produksi di UD 
2003? 
3. Apa saja faktor yang menyebabkan kerusakan produk dalam proses produksi 
pada UD 2003? 
 
1.5. Tujuan Penelitian 
Dari perumusan masalah tersebut, maka tujuan dari penelitian ini adalah 
sebagai berikut : 
1. Untuk mengetahui apakah pelaksanaan pengendalian kualitas pada UD 2003 
berada dalam batas kendali. 
2. Untuk mengetahui apa saja jenis kerusakan yang sering terjadi. 
3. Untuk mengetahui faktor- faktor apa saja yang mempengaruhi kerusakan 
produk. 
 
 
 
 
1.6. Manfaat Penelitian 
Manfaat penelitian ini adalah: 
1. Bagi Akademisi  
a. Menambah pengetahuan dalam pembuatan karya tulis serta meningkatkan 
pengetahuan tentang teori pengendalian kualitas yang digunakan oleh 
perusahaan manufaktur dalam meningkatkan pengendalian kualitas produk 
yang dihasilkan oleh perusahaan dan menjadi referensi bagi peneliti 
selanjutnya. 
b. Sebagai landasan penelitian yang akan datang, selain itu dapat menambah 
pengetahuan dalam mengidentifikasi permalasahan serta dapat 
memberikan usulan solusi mengenai pemecahan masalah dalam penerapan 
teori pengendalian kualitas. 
2. Bagi Praktisi 
a. Adanya hasil penilitian ini pihak perusahaan dapat mengetahui tentang 
teori pengendalian kualitas dalam meningkatkan kualitas produk yang 
dihasilkan perusahaan agar dapat bersaing dengan perusahan lainnya 
b. Dapat dijadikan bahan pertimbangan di masa yang akan datang bagi 
karyawan maupun manajer UD 2003 dalam rangka meningkatkan kualitas 
produk yang dihasilkan. 
1.7. Jadwal Penelitian 
Terlampir 
1.8. Sistematika Penulisan Skripsi 
Sistematika penulisan dalam bab ini dibagi menjadi lima bab dengan 
susunan sebagai berikut: 
 
 
 
 
BAB 1 Pendahuluan  
Bab ini berisi tentang latar belakang masalah, identifikasi masalah, batasan 
masalah, rumusan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, jadwal 
penelitian, dan sistematika penulisan skripsi. 
BAB 2 Landasan Teori 
Bab ini berisi kajian teori dan hasil penelitian yang relevan. 
BAB 3 Metode Penelitian  
Bab ini berisi  waktu dan wilayah penelitian, jenis penelitian, populasi, 
sampel, dan teknik pengambilan sampel, data dan sumber data, teknik 
pengumpulan data dan teknik analisis data. 
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BAB II 
TINJAUAN PUSTAKA 
 
2.1. Kajian Teori 
2.1.1. Manajemen Produksi 
 Menurut Handoko (2000: 2) kegiatan-kegiatan manajemen produksi dan 
operasi-operasi tidak hanya menyangkut pemrosesan (manufacturing) berbagai 
barang. Tentu saja benar bahwa kegiatan produksi banyak dilaksanakan di 
perusahaan manufakturing yang membuat berbagai macam produk. Tetapi orang- 
orang juga melaksanakan kegiatan produksi dalam organisasi-organisasi yang 
menyediakan berbagai bentuk jasa. Dalam kenyataannya, akhir- akhir ini 
berkembang cukup pesat usaha-usaha produktif di sektor jasa. Organisasi-
organisasi penyedia jasa seperti bisnis perbankan, asuransi, transportasi, hotel, dan 
restaurant memproduksi jasa (pelayanan) sebanding dengan perusahan-perusahaan 
manufakturing yang memproduksi mobil, perabot rumah tangga, dan makanan 
dalam kaleng. 
 Atas dasar perkembangan tersebut, istilah manajemen produksi yang telah 
banyak dipakai sebelumnya (sampai sekarang) secara meluas, dipandang kurang 
mencakup seluruh kegiatan sistem- sistem produktif dalam masyarakat ekonomi 
kita. Oleh karena itu, diperlukan suatu istilah yang lebih tepat dan mempunyai 
cakupan luas, seperti manajemen operasi. Istilah ini telah mulai digunakan oleh 
sejumlah penulis dan praktisi. Meskipun demikian, pada masa transisi, istilah 
yang sering digunakan adalah manajemen produksi/ operasi (P/O) atau 
manajemen produksi dan operasi. 
  
 
 Menurut Handoko (2000: 3), manajemen produksi dan operasi merupakan 
usaha-usaha pengelolaan secara optimal penggunaan sumber daya-sumber daya 
(sering disebut faktor-faktor produksi) tenaga kerja, mesin, peralatan, bahan 
mentah, dan sebagainya. Dalam proses transformasi bahan mentah dan tenaga 
kerja menjadi berbagai produk atau jasa. Para manajer produksi dan operasi 
mengarahkan berbagai masukan (input) agar dapat memproduksi berbagai 
keluaran (output) dalam jumlah, kualitas, harga, waktu, dan tempat tertentu sesuai 
dengan permintaan konsumen. 
 Manajer juga harus selalu memperhatikan dan menanggapi kekuatan- 
kekuatan dari lingkungan eksternal, seperti peraturan-peraturan pemerintah, 
tuntutan serikat buruh, kondisi ekonomi lokal regional nasional internasional, 
kemajuan teknologi, dan lain-lain sebagai kondisi sekarang maupun akan datang 
yang bergejolak terus menerus dan sangat dinamik. 
 Menurut Handoko (2000: 8), manajemen produksi dan operasi dapat juga 
didefinikasikan sebagai pelaksanaan kegiatan- kegiatan manajerial yang 
dibawakan dalam pemilihan, perancangan, pembaharuan, pengoperasian, dan 
pengawasan sistem-sistem produktif. Kegiatan-kegiatan ini secara ringkas dapat 
diuraikan sebagai berikut: 
1. Pemilihan. 
Keputusan strategik yang menyangkut pemilihan proses melalui mana berbagai 
barang atau jasa akan diproduksi atau disediakan. 
2. Perancangan. 
Keputusan- keputusan taktikal yang menyangkut kreasi metode- metode 
pelaksanaan suatu operasi produktif. 
  
 
3. Pengoperasian. 
Keputusan- keputusan perencanaan tingkat keluaran jangka panjang atau dasar 
forecast permintaan dan keputusan- keputusan scheduling pekerjaan dan 
pengalokasian karyawan jangka pendek. 
4. Pengawasan. 
Prosedur- prosedur yang menyangkut pengambilan tindakan korektif dalam 
operasi- operasi produksi barang atau penyediaan jasa. 
5. Pembaharuan. 
Implementasi perbaikan- perbaikan yang diperlakukan dalam sistem produktif 
berdasarkan perubahan- perubahan permintaan, tujuan- tujuan organisasional, 
teknologi dan manajemen. 
 
2.1.2. Teori Pengendalian 
Menurut Amirullah dan Budiyono (2004: 298), pengertian pengendalian 
sebenarnya berkisar pada kegiatan memberikan pengamatan, pemantauan, 
penyelidikan, dan pengevaluasian keseluruhan kegiatan manajemen agar tujuan 
yang sudah ditetapkan dapat dicapai secara tepat. Berikut ini diuraikan beberapa 
pengertian yang dikemukakan oleh para ahli tentang pengendalian: 
1. Robbins dan Coulter (1999), mengartikan pengendalian sebagai suatu proses 
memantau kegiatan-kegiatan untuk memastikan bahwa kegiatan-kegiatan itu 
diselesaikan sebagaimana telah direncanakan dan proses mengoreksi setiap 
penyimpangan yang berarti. 
  
 
2. Stoner, Freeman, dan Gilbert (1996), mendefinisikan pengendalian sebagai 
suatu proses untuk memastikan bahwa aktivitas sebenarnya sesuai dengan 
aktivitas yang direncanakan. 
3. Robert J. Mokler, memberikan pengertian pengendalian yang menekankan 
elemen esensial proses pengendalian dalam beberapa langkah. Pengendalian 
didefinisikan sebagai suatu usaha sistematik untuk menetapkan standar prestasi 
dengan sasaran perencanaan, merancang sistem umpan balik informasi, 
menentukan apakah terdapat penyimpangan dan mengukur signifikansi 
penyimpangan tersebut, dan mengambil tindakan perbaikan yang diperlukan 
untuk menjamin bahwa semua sumberdaya perusahaan yang sedang digunakan 
sedapat mungkin secara lebih efisien dan efektif guna mencapai sasaran 
perusahaan. 
 
2.1.3. Teori Kualitas 
 Secara harfiah, kualitas menurut Rusdiana (2014: 216), merupakan suatu 
kondisi dinamis yang berhubungan dengan produk, jasa, manusia, proses, dan 
lingkungan yang memenuhi atau melebihi harapan. Suyadi berpendapat bahwa 
pengertian kualitas adalah keadaan fisik, fungsi, dan sifat produk yang dapat 
memenuhi keinginan dan kebutuhan konsumen dengan memuaskan sesuai dengan 
nilai uang yang telah dikeluarkan. 
 Menurut Yamit (2011: 347), kualitas merupakan suatu istilah relatif yang 
sangat bergantung pada situasi. Ditinjau dari pandangan konsumen, secara 
subyektif orang mengatakan kualitas adalah sesuatu yang cocok dengan selera 
(fitness for use). Produk dikatakan berkualitas apabila produk tersebut mempunyai 
  
 
kecocokan penggunaan bagi dirinya. Pandangan lain mengatakan kualitas adalah 
barang atau jasa yang dapat menaikkan status pemakai. Dalam istilah 
perbendaharaan Internasional Organization For Standardization (ISO) dikatakan 
bahwa, kualitas adalah keseluruhan ciri dan karakteristik produk atau jasa yang 
kemampuannya dapat memuaskan kebutuhan, baik yang dinyatakan secara tegas 
maupun tersamar. 
 Dalam dunia bisnis, kualitas dapat di tempatkan sebagai alat yang sangat 
ampuh dalam usaha mempertahankan bisnis suatu perusahaan. Dengan demikian, 
kualitas dapat dipergunakan untuk strategi perusahaan agar memenangkan 
persaingan bisnis yang semakin ketat. 
 Sejalan dengan kemajuan teknologi, dapat diketahui bahwa konsumen 
menghadapi lebih banyak alternatif untuk memilih dan membeli produk dengan 
kualitas yang sama, namun dengan harga dan pemasok yang berbeda. Hal ini 
menjadi sebuah persoalan penting yang harus diperhatikan perusahaan, terutama 
dalam hal penentuan pilihan produk yang akan dibeli oleh konsumen. 
 Pada akhirnya setiap perusahaan akan menyadari bahwasanya persoalan 
tersebut mengindikasikan adanya pertimbangan konsumen mengenai produk atau 
jasa dari segi besarnya nilai lebih yang diberikan oleh perusahaan kepada 
konsumen. 
 Penerapan ilmu kualitas sangat berharga dalam perusahaan karena dalam 
suatu produk tidak ada kata sempurna. Peningkatan kualitas dan jenis mutu suatu 
produk yang diimbangi dengan harga yang kompetitif dapat memberikan daya 
saing yang tinggi dalam suatu proses produksi (Yamit, 2011: 348). 
 
  
 
2.1.4. Dimensi Kualitas 
 Menurut Rambat dan Hamdani (dalam Prasastono dan Yulianto 2012), 
kualitas memiliki delapan dimensi pengukuran yang terdiri atas aspek- aspek 
sebagai berikut: 
1. Performance (Kinerja) 
Meliputi merek, atribut- atribut yang dapat diukur, dan aspek- aspek kinerja 
individu. 
2. Features (Keragaman Produk) 
Keragaman produk biasanya diukur secara subjektif oleh masing- masing 
individu yang menunjukkan adanya perbedaan kualitas suatu produk. 
3. Reliability (Keandalan)  
Keandalan suatu produk yang menandakan tingkat kualitas sangat berarti bagi 
konsumen dalam memilih produk. 
4. Conformance (Kesesuaian) 
Kesesuaian suatu produk dalam industri jasa dapat diukur dari tingkat akurasi 
dan waktu penyelesaian termasuk juga perhitungan kesalahan yang terjadi, 
keterlambatan yang tidak dapat diantisipasi, dan beberapa kesalahan lain. 
5. Durability (Ketahanan atau Daya Tahan) 
Secara teknis ketahanan didefinisikan sebagai sejumlah kegunaan yang 
diperoleh seseorang sebelum mengalami penurunan kualitas. Secara ekonomis, 
ketahanan diartikan sebagai usia ekonomis suatu produk dilihat dari jumlah 
kegunaan yang diperoleh sebelum terjadi kerusakan dan keputusan untuk 
mengganti produk. 
 
  
 
6. Serviceability (Kemampuan Pelayanan) 
Kemampuan pelayanan bisa juga disebut dengan kecepatan, kegunaan, 
kompetisi, dan kemudahan produk untuk diperbaiki. 
7. Aesthetics (Estetika) 
Estetika suatu produk dapat dilihat dari bagaimana suatu produk terdengar oleh 
konsumen dan bagaimana penampilan suatu produk yang dihasilkan. 
8. Perceived Quality (Kualitas yang dipersepsikan) 
Konsumen tidak selalu mendapat informasi yang lengkap mengenai atribut- 
atribut produk. Namun umumnya konsumen memiliki informasi tentang 
produk secara tidak langsung. 
 Menurut Parasuraman (dalam Rusdiana, 2014: 218), dalam memberikan 
pelayanan atau jasa kepada pelanggan, perusahaan perlu memperhatikan lima 
dimensi service quality berikut: 
1. Tangiable atau bukti fisik, yaitu kemampuan perusahaan dalam menunjukkan 
eksistensinya kepada pihak eksternal. 
2. Reliability atau keandalan, yaitu kemampuan perusahaan untuk memberikan 
pelayanan sesuai dengan yang dijanjikan secara akurat dan tepercaya. 
3. Responsivennes atau ketanggapan, yaitu kemampuan perusahaan untuk 
membantu dan memberikan pelayanan secara cepat dan tepat kepada 
pelanggan, dengan penyampaian informasi yang jelas. 
4. Assurance atau jaminan dan kepastian, yaitu pengetahuan, keramahan, dan 
kemampuan para pegawai perusahaan untuk menumbuhkan rasa percaya para 
pelanggan kepada perusahaan. 
  
 
5. Empathy, yaitu memberikan perhatian yang tulus dan bersifat individual atau 
pribadi yang diberikan kepada para pelanggan dengan berupaya memahami 
keinginan konsumen. 
 
2.1.5. Ukuran Kualitas 
 Menurut Yamit (2011: 349), terdapat tiga ukuran kualitas yang dapat 
digunakan untuk barang sebagai berikut: 
1. Desain quality (Kualitas Desain) 
Kualitas desain barang sangat berhubungan dengan sifat-sifat keunggulan pada 
saat barang mula-mula diimpikan. Hal ini merupakan refleksi dari riset pasar 
yang intensif untuk memastikan kebutuhan pasar dan kemudian 
menyesuaikannya. Misalnya, oven microwave merupakan produk yang 
menggunakan teknologi baru untuk memasak lebih cepat, hemat energi jika 
dibandingkan dengan oven konvensional. Kualitas desain dipengaruhi oleh 
beberapa faktor, yaitu: kualitas input, teknologi yang digunakan, kualitas 
tenaga kerja dan manajer. 
2. Performance Quality (Kualitas Penampilan) 
Aspek ini mencakup performa produk dimasa yang akan datang, yang 
dipengaruhi oleh dua faktor, yaitu: Pertama, keadaan produk (reliability of 
product) yang berhubungan dengan waktu penggunaan sebelum terjadi 
kerusakan. Kedua, perawatan produk (maintenance of product) yang 
berhubungan dengan kemampuan mereparasi dan mengganti dengan cepat 
produk yang rusak. 
 
  
 
3. Conformance Quality (Kualitas yang memenuhi) 
Berhubungan dengan apakah produk yang dihasilkan memenuhi spesifikasi 
yang telah ditetapkan atau yang diharapkan, dengan kata lain sejauh mana 
kualitas suatu produk dapat dicapai. Sebagai contoh, apakah bola lampu yang 
hidup selama 1.000 jam merupakan ketahanan yang sudah diperkirakan? 
Apakah kemujaraban obat yang ditawarkan sesuai dengan bunyi iklannya? 
Dalam hal ini terdapat tiga faktor yang mempengaruhi conformance quality, 
yaitu usia teknik produk (technical life of product), pengaruh produk (impacts 
of product), ketepatan produk (accuracy of product). 
 
2.1.6. Faktor yang mempengaruhi kualitas 
  Menurut Yamit (2011: 350), secara khusus faktor- faktor yang 
mempengaruhi kualitas diuraikan sebagai berikut: 
1. Pasar atau tingkat persaingan 
Persaingan sering merupakan penentu dalam menetapkan tingkat kualitas 
output suatu perusahaan, makin tinggi tingkat persaingan akan memberikan 
pengaruh pada perusahaan untuk menghasilkan produk yang berkualitas. 
Dalam era bebas yang akan datang konsumen dapat berharap untuk 
mendapatkan produk yang berkualitas dengan harga yang lebih murah. 
2. Tujuan organisasi (organization obyectives) 
Apakah perusahaan bertujuan untuk menghasilkan volume output tinggi, 
barang yang berharga rendah (low price product) atau menghasilkan barang 
yang berharga mahal, eksklusif (exclusive expensive product) 
 
  
 
3. Testing produk (product testing) 
Testing yang kurang memadai terhadap produk yang dihasilkan dapat berakibat 
kegagalan dalam mengungkapkan kekurangan yang terdapat pada produk. 
4. Desain produk (product design) 
Cara mendesaian produk pada awalnya dapat menentukan kualitas produk itu 
sendiri. 
5. Proses produksi (production process) 
Prosedur untuk memproduksi produk dapat juga menentukan kualitas produk 
yang dihasilkan. 
6. Kualitas input (quality of inputs) 
Jika bahan yang digunakan tidak memenuhi standar, tenaga kerja tidak terlatih, 
atau perlengkapan yang digunakan tidak tepat, akan berakibat pada produk 
yang dihasilkan. 
7. Perawatan perlengkapan (equipment maintenance) 
 Apabila perlengkapan tidak dirawat secara tepat atau suku cadang tidak 
tersedia maka kualitas produk akan kurang dari semestinya. 
8. Standar kualitas (quality standard) 
 Jika perhatian terhadap kualitas dalam organisasi tidak tampak, tidak ada 
testing maupun inspeksi, maka output yang berkualitas tinggi sulit dicapai. 
9. Umpan balik konsumen (customer feedback) 
 Jika perusahaan kurang sensitif terhadap keluhan- keluhan konsumen, kualitas 
tidak akan meningkat secara signifikan. 
 
 
  
 
2.1.7. Pengaruh Kualitas 
 Selain sebagai elemen penting dalam operasi, kualitas juga memiliki 
pengaruh lain. Menurut Heizer dan Render (2006: 254), ada tiga alasan lain 
pentingnya kualitas: 
1. Reputasi perusahaan.  
Suatu organisasi menyadari bahwa reputasi akan mengikuti kualitas, apakah itu 
baik atau buruk. Kualitas akan muncul sebagai persepsi tentang produk baru 
perusahaan, kebiasaan karyawan, dan hubungan pemasok. Promosi diri tidak 
akan dapat menggantikan produk yang berkualitas. 
2. Keandalan produk 
Pengandilan terus- menerus berusaha menangkap organisasi yang memiliki 
desain, memproduksi, atau mengedarkan produk atau jasa yang penggunaannya 
mengakibatkan kerusakan atau kecelakaan. Peraturan seperti Consumer 
Product Safety Act membuat standar produk dan cara melarang produk yang 
tidak dapat memenuhi standar tersebut. Makanan yang tidak bersih yang 
menyebabkan penyakit, baju tidur yang panas, ban yang pecah, atau tangki 
bahan bakar mobil yang meledak pada tekanan tertentu, kesemuanya dapat 
menyebabkan pengeluaran yang besar pada aspek legal, penyelesaian atau 
kerugian besar, dan publisitas yang buruk. 
3. Keterlibatan global 
Dimasa teknolgi seperti sekarang, kualitas menjadi suatu perhatian 
internasional, sebagaimana halnya MO. Bagi perusahaan dan negara yang ingin 
bersaing secara efektif pada ekonomi global, maka produk mereka harus 
memenuhi harapan kualitas, desain, dan harga global. Produk yang rendah 
  
 
mutunya mengurangi keuntungannya perusahaan dan neraca pembayaran 
negara. 
 
2.1.8. Teori Pengendalian Kualitas 
 Menurut Ahyari (1990: 239), pengendalian kualitas adalah usaha preventif 
(penjagaan) dan dilaksankan sebelum kesalahan kualitas produk atau jasa tersebut 
terjadi, melainkan mengarahkan agar kesalahan kualitas tersebut tidak terjadi 
didalam perusahaan yang bersangkutan. Dengan demikian maka pengendalian 
kualitas ini mengandung dua macam pengertian utama, yaitu yang pertama adalah 
menentukan standar kualitas untuk masing- masing produk atau jasa dari 
perusahaan yang bersangkutan, sedangkan yang kedua adalah usaha perusahaan 
untuk dapat memenuhi standar kualitas yang telah ditetapkan tersebut. 
 Sedangkan menurut Parwati dan Sakti (2012), pengendalian kualitas 
adalah suatu sitem verifikasi dan penjagaan/ perawatan dari suatu tingkatan/ 
derajat kualitas produk atau proses yang dikehendaki dengan cara perencanaan 
yang seksama, pemakaian peralatan yang sesuai, inspeksi yang terus- menerus, 
serta tindakan korektif bilamana diperlukan. Dengan demikian hasil yang 
diperoleh dari kegiatan pengendalian kualitas ini benar- benar bisa memenuhi 
standar- standar yang telah direncanakan atau ditetapkan. 
2.1.9. Faktor- faktor Pengendalian Kualitas 
 Menurut Montgomery (2001: 8) faktor- faktor yang mempengaruhi 
pengendalian kualitas yang dilakukan perusahaan adalah: 
 
 
  
 
1. Kemampuan proses 
Batas- batas yang ingin dicapai haruslah disesuaikan dengan kemampuan 
proses yang ada. Tidak ada gunanya mengendalikan suatu proses dalam batas- 
batas yang melebihi kemampuan atau kesanggupan yang ada. 
2. Spesifikasi yang berlaku 
Hasil produksi yang ingin dicapai harus dapat berlaku, bila ditinjau dari segi 
kemampuan proses dan keinginan atau kebutuhan konsumen yang ingin 
dicapai dari hasil produksi tersebut. Dapat dipastikan dahulu apakah spesifikasi 
tersebut dapat berlaku sebelum pengendalian kualitas pada proses dapat 
dimulai. 
3. Tingkat ketidak sesuaian yang dapat diterima 
Tujuan dilakukan  pengendalian suatu proses adalah dapat mengurangi produk 
yang berada di bawah standar seminimal mungkin. Tingkat pengendalian yang 
diberlakukan tergantung pada banyaknya produk yang berada dibawah standar. 
4. Biaya kualitas 
Biaya kualitas sangat mempengaruhi tingkat pengendalian dalam menghasilkan 
produk dimana biaya mempunyai hubungan yang positif dengan terciptanya 
produk yang berkualitas. 
 
2.1.10. Manfaat Pengendalian Kualitas 
 Menurut Manahan (2004: 82), pengendalian kualitas bermanfaat bagi 
perusahaan dalam penentuan hal berikut: 
 
 
  
 
1. Reputasi Perusahaan 
Apabila posisi perusahaan dapat sebagai pemimpin pasar (market leader), 
keadaan ini menunjukkan bahwa kualitas perusahaan lebih baik dibandingkan 
pesaing lainnya. Sebaliknya, apabila perusahaan hanya pengikut pasar (market 
follower), maka perusahaan harus berusaha mengendalikan kualitas produknya 
untuk lebih baik lagi. Dengan demikian, pengendalian kualitas sangat 
bermanfaat di dalam membentuk reputasi perusahaan, melalui kualitas hasil 
produksinya. 
2. Pertanggung jawaban produk 
Merupakan suatu tantangan bagi perusahaan di dalam memasarkan suatu 
produk, apabila produk menimbulkan permasalahan bagi pelanggan atau pasar, 
adalah merupakan tanggung jawab dari perusahaan secara material maupun 
secara moral. 
3. Aspek Global 
Dalam era globalisasi yang diartikan bahwa setiap barang atau jasa yang di 
pasarkan secara internasional harus mampu bersaing di dalam kualitas dan dari 
segi harga yang lebih murah, serta desain yang sesuai dengan permintaan pasar 
internasional, akibatnya adalah bahwa aspek global akan berpengaruh secara 
langsung terhadap kualitas suatu hasil dari proses operasional. 
 
2.1.11. Teori SQC 
 Menuru Prawirosentono (2007: 83), pengendalian kualitas statistik dikenal 
sejak tahun 1924 yang dikemukakan oleh Dr. Wolter Shewhart dari perusahaan 
Bell Telephone Laboratories. Pemikiran dari Dr. Shewhart tersebut diterbitkan 
  
 
dalam buku yang berjudul Economic Control of Quality of Manufactured Product 
yang merupakan konsep dasar dari pengendalian kualitas suatu barang 
diperusahaan manufaktur. Dasarnya adalah untuk mengetahui produk yang dapat 
diterima (accepted) atau produk yang ditolak karena rusak. Tujuannya agar 
produk yang rusak tidak dijual kepada konsumen, tetapi harus dimusnahkan. 
 Di sini tercermin bahwa produk yang sudah janji (finished goods) yang 
diperiksa, kemudian diseleksi harga produk yang memenuhi standar yang telah 
direncanakan boleh dijual kepada konsumen. Selain itu, bila secara statistik 
ternyata banyak produk yang rusak (defect product), maka proses produksi 
dihentikan untuk dianalisis faktor yang menyebabkan produk rusak. Bila 
kemudian diketahui faktor penyebabnya, maka faktor penyebab itu yang harus 
diperbaiki. Setelah itu proses produksi berikutnya dapat dilakukan lebih lanjut, 
tetapi tetep saja diawasi secara statistik lagi. 
 Pada permulannya, tentu saja pengendalian kualitas dengan bantuan 
statistik ini merupakan terobosan baru. Dan ternyata metode pengendalian kualitas 
secara statistik ini tetap digunakan sampai saat ini, khususnya untuk industri yang 
mass production (produksi massal). 
 
2.1.12. Alat Pengendalian Kulitas Statistik 
 Menurut Heizer dan Render (2006: 263), pengendalian kualitas secara 
statistik dengan menggunakan metode SQC (Statistical Quality Control) 
mempunyai 7 (tujuh) alat statistik utama yang dapat digunakan sebagai alat bantu 
untuk mengendalikan kualitas, antara lain yaitu, check sheet, histogram, control 
chart, diagram pareto, diagram sebab akibat, scatter diagram, dan diagram proses. 
  
 
1. Lembar Pengecekan 
Gambar 2.1 
 
Sumber: Jay Heizer dan Barry Render, 2006 
 Sebuah lembar pengecekan (check sheet) adalah suatu formulir yang 
didesain untuk mencatat data. Dalam banyak kasus, pencatatn dilakukan 
sehingga pada saat data diambil pola dapat dilihat dengan mudah. Lembar 
pengecekan membantu analisis menentukan fakta atau pola yang mungkin 
dapat membantu analisis selanjutnya. Misalnya gambar yang menunjukkan 
suatu perhitungan jumlah daerah dimana cacat terjadi, atau sebuah lembar 
pengecekan yang menunjukkan tipe keluhan pelanggan. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
2. Diagram Sebar 
Gambar 2.2 
 
Sumber: Jay Heizer dan Barry Render, 2006 
 Diagram sebar (scatter diagram) atau disebut juga dengan peta korelasi 
adalah grafik yang menampilkan hubungan antara dua variabel apakah 
hubungan antara dua variabel tersebut kuat atau tidak, yaitu antara faktor 
proses yang mempengaruhi proses dengan kualitas produk. Pada dasarnya 
diagram sebar (scatter diagram) merupakan suatu alat interpretasi data yang 
digunakan untuk menguji bagaimana kuatnya hubungan antara dua variabel 
dan menentukan jenis. 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
3. Diagram sebab akibat 
Gambar 2.3 
 
Sumber: Jay Heizer dan Barry Render, 2006 
 Alat lain untuk mengidentifikasi masalah kualitas dan titik inspeksi adalah 
diagram sebab akibat, yang juga dikenal sebagai diagram Ishikawa atau 
diagram tulang ikan. Setiap tulang mewakili kemungkinan sumber kesalahan. 
Selain itu, kita juga dapat melihat faktor- faktor yang lebih terperinci yang 
berpengaruh dan mempunyai akibat pada faktor utama tersebut yang dapat kita 
lihat pada panah- panah yang berbentuk tulang ikan. 
 Manajer produksi memulai dengan empat kategori: material, mesin/ 
peralatan, manusia, dan metode. Inilah yang disebut sebagai 4M yang 
merupakan penyebab dari penyimpangan produksi. Penyebab masing- masing 
dikaitkan dalam setiap kategori yang diikat dalam tulang yang terpisah 
sepanjang cabang tersebut. 
 
 
 
  
 
4. Diagram Pareto 
Gambar 2.4 
 
Sumber: Jay Heizer dan Barry Render, 2006 
 Diagram pareto adalah sebuah metode untuk mengelola kesalahan, 
masalah, atau cacat untuk membantu memusatkan perhatian pada usaha 
penyelesaian masalah. Diagram ini berdasarkan pekerjaan Vilfredo Pareto, 
seorang pakar ekonomi diabad ke 19. Joseph M. Juran mempopulerkan 
pekerjaan Pareto dengan menyatakan bahwa 80% permasalahan perusahaan 
merupakan hasil dari penyebab yang hanya 20%. 
5. Diagram Alir 
Gambar 2.5 
 
Sumber: Jay Heizer dan Barry Render, 2006 
 Diagram alir secara grafis menunjukkan sebuah proses atau sistem dengan 
menggunakan kotak dan garis yang saling berhubungan. Diagram ini cukup 
  
 
sederhana, tetapi merupakan alat yang sangat baik untuk mencoba memahami 
sebuah proses atau menjelaskan langkah-langkah sebuah proses. 
6. Histogram 
Gambar 2.6 
 
Sumber: Jay Heizer dan Barry Render, 2006 
 Histogram menunjukkan peristiwa yang paling sering terjadi dan juga 
variasi dalam pengukuran. Penjelasan statistik, seperti rata-rata dan standar 
deviasi, dapat dihitung untuk menjelaskan distribusi. Walaupun demikian, data 
harus selalu dipetakan sehingga bentuk distribusi dapat terlihat. Sebuah 
penggambaran visual distribusi juga dapat memberikan pengetahuan mengenai 
penyebab variasi. 
7. Peta Kendali (Control Chart) 
Gambar 2.7 
 
Sumber: Jay Heizer dan Barry Render, 2006 
  
 
 Peta kendali adalah suatu alat yang secara grafis digunakan untuk 
memonitor dan mengevaluasi apakah suatu aktivitas/proses berada dalam 
pengendalian kualitas secara statistika atau tidak sehingga dapat memecahkan 
masalah dan menghasilkan perbaikan kualitas. Peta kendali menunjukkan 
adanya perubahan data dari waktu ke waktu, tetapi tidak menunjukkan 
penyebab penyimpangan meskipun penyimpanan itu akan terlihat pada peta 
kendali. 
 Peta kendali digunakan untuk membantu mendeteksi adanya 
penyimpangan dengan cara menetapkan batas-batas kendali : 
a. Upper Control Limit / batas kendali atas (UCL), merupakan garis 
batas atas untuk suatu penyimpangan yang masih diijinkan. 
UCL =  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
Keterangan: 
 ̅ : rata- rata kerusakan produk 
n : jumlah produksi 
b. Central Line / garis pusat atau tengah (CL), merupakan garis yang 
melambangkan tidak adanya penyimpangan dari karakteristik sampel. 
CL=   ̅   
∑  
∑ 
 
Keterangan: 
 ̅ : rata- rata kerusakan produk 
∑   : jumlah total rusak 
∑  : jumlah total yang diperiksa 
  
 
c. Lower Control Limit / batas kendali bawah (LCL), merupakan 
garis batas bawah untuk suatu penyimpangan dari karakteristik sampel. 
LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
Keterangan: 
 ̅ : rata- rata kerusakan produk 
n : jumlah produksi 
 
  
 
2.2. Hasil Penelitian Yang Relevan 
Tabel 2.1 
Hail Penelitian yang Relevan 
Variabel Peneliti, Metode 
dan Sampel 
Hasil Penelitian Saran Penelitian 
Pengendalian 
kualitas dan 
Metode FMEA 
Kholil (2009), 
metode FMEA, 
sampel data 
komponen Yoke 
yang rusak tiap 
hari di PT 
Mitsubishi 
Pada diagram pareto 
yang mencakup 
seluruh tipe yoke, 
menunjukkan bahwa 
terdapat tiga jenis 
failure yang 
signifikan dengan 
nilai RPN tinggi dan 
patut menjadi 
prioritas utama yaitu 
failure kropos untuk 
semua tipe yoke. 
Bagian mesin 
yang telah 
mengalami 
kerusakan, aus 
atau korosi 
sesegera mungkin 
untuk diganti 
Pengendalian 
kualitas dan 
metode Keizen 
Parwati dan Sakti 
(2012), metode 
Keizen, sampel 
data jumlah 
produksi dan 
jumlah kerusakan 
sarung tangan di 
PT. Adi Satria 
Abadi 
Dari analisis data 
terjadi penurunan 
cacat terbesar pada 
Benang (meleset, 
loncat, kendor) dari 
sebesar 35.33% 
menjadi 19.93 % dan 
pada seterika ulang 
dari sebesar 26% 
menjadi 11.05% 
tetapi 
ada pula yang 
mengalami kenaikan 
cacat terbesar yaitu 
pada Benang sisa dari 
sebesar 0% menjadi 
33.66%. Hal ini 
disebabkan cacat 
benang sisa langsung 
ditangani oleh 
pekerja dan tidak 
dimasukkan pada 
data jenis kecacatan. 
- 
Tabel berlanjut…   
  
 
 
Lanjutan Tabel 2.1 
Variabel Peneliti, Metode 
dan Sampel 
Hasil Penelitian Saran Penelitian 
Pengendalian 
kualitas dan 
metode SPC 
Devani dan 
Wahyuni (2016), 
metode SPC, 
sampel data 
kecacatan produk 
yang banyak 
terjadi pada wavy 
di Paper Machine 
Faktor utama 
penyebab 
kecacatan wavy 
adalah 
maintenance 
dilakukan tidak 
terjadwal dengan 
baik, operator baru 
yang kurang 
memahami mesin, 
operator salah 
menginputkan 
data, kurangnya 
training dari 
perusahaan, tidak 
dilaksanakan 
Standard 
Operasional 
Procedure (SOP) 
secara maksimal, 
dan suhu ruangan 
dingin sehingga 
ruangan kerja 
menjadi lembab 
Perlu mengadakan 
pelatihan SOP 
terhadap karyawan 
Pengendalian 
kualitas dan 
metode DMAIC 
Windarti (2014), 
metode DMAIC, 
sampel data 
produksi besi 
beton diameter 12 
mm, data produk 
cacat besi beton 
diameter 12 mm 
dan data penyebab 
kerusakan produk 
yang terjadi pada 
bulan September 
sampai bulan 
Desember 2012 
Hasilnya adalah 
dengan 
menggunakan 
metode six sigma 
dapat diketahui 
bahwa terdapat 
dua penyebab 
produk cacat 
tertinggi yang 
dikualifikasikan 
sebagai CTQ, 
yaitu overfill 
sebanyak 48,97% 
dan scratch 
sebanyak 32,93% 
Setting ukuran roll 
stand sesuai SOP 
dan Mengadakan 
pelatihan dan 
pembekalan 
standarisasi sistem 
Tabel berlanjut…   
  
 
Lanjutan Tabel 2.1 
Variabel Peneliti, Metode 
dan Sampel 
Hasil Penelitian Saran Penelitian 
Pengendalian 
kualitas dan SQC 
Bakhtiar, Tahir 
dan Hasni (2013), 
metode SQC, 
sampel data 
jumlah kerusakan 
dan produksi botol 
tiap hari pada UD 
Mustika 
Tapaktuan 
Dari ke 7 alat 
pengendalian 
kualitas yang telah 
dianalisa dapat 
disimpulkan 
bahwa penyebab 
penyimpangan 
kualitas pada UD. 
Mestika yaitu dari 
sekian kerusakan 
yang terjadi, yang 
paling 
berpengaruh 
adalah kerusakan 
pada botol jenis 
pecah dan retak 
disebabkan oleh 4 
faktor yaitu 
manusia, material, 
metode dan 
proses. 
Memberikan 
arahan dan 
melakukan 
pengawasan yang 
ketat serta 
Melakukan 
pelatihan pada 
karyawan 
Sumber : Data Diolah 2017 
2.3. Kerangka Pemikiran 
 Kerangka pemikiran yang digunakan dalam penelitian ini untuk 
menggambarkan bagaimana pengendalian kualitas yang dilakukan dengan metode 
SQC dapat bermanfaat dalam menganalisis tingkat kerusakan produk yang 
melebihi batas toleransi, serta mengidentifikasi faktor penyebab kerusakan 
tersebut untuk kemudian dapat memberi solusi dalam penyelesaian masalah 
tersebut sehingga menghasilkan usulan perbaikan produksi dimasa mendatang. 
 Pengendalian kualitas yang diterapkan di perusahaan UD 2003 dalam hasil 
produksi diklasifikasikan menjadi dua yaitu, produk baik dan produk rusak. 
Produk rusak adalah produk yang tidak sesuai dengan standart yang telah 
ditentukan oleh perusahaan. Produk yang rusak kemudian dianalisis dengan 
  
 
menggunakan metode SQC, yaitu : lembar pengecekan (digunakan untuk 
menentukan jumlah dan jenis kerusakan), peta kendali (digunakan untuk 
mengetahui batas toleransi suatu proses produksi melalui grafik), histogram 
(digunakan untuk mengetahui jenis kerusakan terbesar), diagram sebab akibat 
(digunakan untuk manganalisis penyebab kerusakan produk). 
Gambar 2.8 
Kerangka Pemikiran 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Sumber: Hasil analisis penulis, 2017 
 
  
Pengendalian Kualitas  
Produk Baik Produk Rusak 
Menentukan jenis 
kerusakan terbesar 
Menentukan jumlah 
dan jenis kerusakan 
Menentukan 
penyebab kerusakan 
  
 
BAB III 
  METODE PENELITIAN 
 
3.1 Waktu dan Wilayah Penelitian 
Penelitian dilakukan di Perusahaan industri rumah tangga UD 2003 yang 
beralamatkan di Desa Jetak, Kelurahan Wonorejo, Kecamatan Gondangrejo, 
Kabupaten Karanganyar pada tanggal 1 November – 30 November 2017. 
 
3.2 Jenis Penelitian 
Penelitian ini dilakukan dengan menggunakan metode analisis data secara 
deskriptif. Penelitian deskriptif adalah penelitian yang dilakukan untuk 
mengetahui nilai variabel mandiri, baik satu variabel atau lebih (independen) 
tanpa membuat perbandingan, atau menghubungkan dengan variabel yang lain 
(Sugiyono, 2003: 11). 
Adapun jenis penelitian ini adalah penelitian kuantitatif. Menurut Sugiono 
(2014: 8) penelitian kuantitatif adalah metode penelitian yang berlandaskan pada 
filsafat positivisme, digunakan untuk meneliti pada populasi atau sampel tertentu, 
pengumpulan data menggunakan instrumen penelitian, analisis data bersifat 
kuantitatif/ statistik, dengan tujuan untuk menguji hipotesis yang telah ditetapkan. 
 
3.3 Populasi, Sampel, Teknik Pengambilan Sampel 
3.3.1 Populasi 
 Populasi adalah wilayah generalisasi yang terdiri atas obyek/ subyek yang 
mempunyai kualitas dan karekteristik tertentu yang ditetapkan oleh peneliti untuk 
dipelajari dan kemudian ditarik kesimpulannya (Sugiono, 2014: 80). Populasi 
  
 
dalam penelitian ini adalah jumlah produk yang rusak mulai dari tanggal 1 
November sampai 30 November 2017 di UD 2003. 
 
3.3.2 Sampel 
 Sampel adalah bagian dari jumlah dan karakteristik yang dimiliki oleh 
populasi tersebut (Sugiono, 2014: 80). Untuk sampel dalam penelitian ini diambil 
dengan observasi langsung di UD 2003 dengan mendata jumlah produksi paving 
setiap hari selama waktu penelitian. 
 
3.3.3 Teknik Pengambilan Sampel 
 Teknik pengambilan sampel yang digunakan dalam penelitian ini adalah 
sampling jenuh. Sampling jenuh adalah teknik penentuan sampel bila semua 
anggota populasi digunakan sebagai sampel (Sugiono, 2014: 85). Sampel dalam 
penelitian ini adalah data produksi paving UD 2003 pada tanngal 1 November – 
30 November 2017. 
 
3.4 Data dan Sumber Data 
 Data yang digunakan dalam penelitian ini yaitu: 
1. Data Primer 
 Data primer adalah data yang langsung diperoleh dari sumber data pertama 
dilokasi penelitian atau obyek penelitian (Sugiono, 2014: 137). Data primer 
tersebut diperoleh dengan melakukan observasi langsung di UD 2003. Data 
primer dalam penelitian ini diperoleh dari wawancara bersama manajer UD 
2003. 
  
 
2. Data Sekunder 
 Data sekunder adalah data yang didapat secara tidak langsung melalui media 
perantara, misalnya melalui buku, jurnal, dokumen, dan lain- lain (Sugiono, 
2014: 137). Data sekunder dalam penelitian ini diperoleh dari membaca buku 
dan jurnal yang berkaitan dengan manajemen produksi, data jumlah produk 
rusak/hari, data jumlah produksi/hari, dan dokumen dari UD 2003. 
 
3.5 Teknik Pengumpulan Data 
 Metode pengumpulan data yang digunakan dalam penilitian ini adalah 
dengan melakukan pengamatan langsung diperusahaan yang menjadi obyek 
penilitian. Teknik pengumpulan data yang digunakan adalah sebagai berikut: 
1. Wawancara 
 Wawancara merupakan pertemuan dua orang untuk bertukar informasi dan ide 
melalui tanya jawab, sehingga dapat dikonstruksikan makna dalam suatu topik 
tertentu (Sugiono, 2014: 231). Dalam hal ini wawancara dengan pihak 
manajemen/ karyawan UD 2003. 
2. Observasi 
 Observasi adalah teknik pengumpulan data mempunyai ciri yang spesifik bila 
dibandingkan dengan teknik penelitian yang lain. Kalau wawancara dan 
kuesioner selalu berkomunikasi dengan orang, maka observasi tidak terbatas 
pada orang, tetapi juga obyek- obyek alam yang lain (Sugiono, 2014: 145). 
Yaitu dapat diartikan pengamatan atau peninjauan secara langsung ditempat 
penelitian. Observasi yang dilakukan dalam penelitian ini yaitu, dengan 
  
 
mengamati sistem atau cara kerja karyawan yang ada, mengamati proses 
produksi dari awal hingga akhir, dan kegiatan pengendalian kualitas. 
3. Dokumentasi 
 Dokumentasi merupakan catatan peristiwa yang sudah berlalu. Dokumen bisa 
berbentuk tulisan, gambar, atau karya- karya monumental dari seseorang 
(Sugiono, 2014: 240). Dalam penelitian ini dokumentasi yang dipelajari berupa 
laporan kegiatan produksi, laporan jumlah produksi dan jumlah kerusakan. 
 
3.6 Teknik Analisa Data 
 Dalam melakukan pengolahan data yang diperoleh, maka digunakan 
metode Statistical Quality Control (SQC). Menurut Heizer dan Render (2006: 
263) langkah- langkah analisa data sebagai berikut: 
1. Lembar Pengecekan 
 Sebuah lembar pengecekan (check sheet) adalah suatu formulir yang didesain 
untuk mencatat data. Dalam banyak kasus, pencatatn dilakukan sehingga pada 
saat data diambil pola dapat dilihat dengan mudah. Lembar pengecekan 
membantu analisis menentukan fakta atau pola yang mungkin dapat membantu 
analisis selanjutnya 
2. Membuat Histogram 
Agar mudah dalam membaca atau menjelaskan data dengan cepat, maka data 
tersebut perlu untuk disajikan dalam bentuk histogram yang berupa alat 
penyajian data secara visual berbentuk grafik balok yang memperlihatkan 
distribusi nilai yang diperoleh dalam bentuk angka. 
 
  
 
3.  Peta Kendali (Control Chart) 
 Peta kendali adalah suatu alat yang secara grafis digunakan untuk memonitor 
dan mengevaluasi apakah suatu aktivitas/proses berada dalam pengendalian 
kualitas secara statistika atau tidak sehingga dapat memecahkan masalah dan 
menghasilkan perbaikan kualitas. Peta kendali menunjukkan adanya perubahan 
data dari waktu ke waktu, tetapi tidak menunjukkan penyebab penyimpangan 
meskipun penyimpanan itu akan terlihat pada peta kendali. Adapun langkah- 
langkah dalam membuat peta kendali p sebagai berikut: 
     a.  Menghitung Prosentase Kerusakan 
     p = 
  
 
  
     Keterangan:  
             : jumlah gagal dalam sub grup 
            : jumlah yang diperiksa dalam sub grup 
          Sub grup : Hari ke- 
      b.  Menghitung garis tengah  
 Garis tengah merupakan rata- rata kerusakan produk (p) 
          CL=   ̅   
∑  
∑ 
 
          Keterangan: 
           ̅       : rata- rata kerusakan produk 
          ∑   : jumlah total rusak 
          ∑  : jumlah total yang diperiksa 
      c.  Menghitung batas kendali atas 
           UCL =  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  
 
           Keterangan: 
            ̅ : rata- rata kerusakan produk 
           n : jumlah produksi 
       d.  Menghitung batas kendali bawah 
            LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
            Keterangan: 
             ̅ : rata- rata kerusakan produk 
            n : jumlah produksi 
4. Mengidentifikasi jenis keruskan (menggunakan diagram pareto) 
 Setelah mengetahui data mengenai jenis kerusakan produk yang terjadi 
kemudian dibuat diagram pareto. Dengan diagram ini, maka dapat diketahui 
jenis kerusakan yang paling terbesar. 
5. Membuat Diagram Sebab Akibat 
Setelah diketahui masalah utama yang paling dominan dalam kerusakan 
produk, maka dilakukan analisis faktor penyebab kerusakan produk dengan 
menggunakan diagram tulang ikan atau diagram sebab akibat, sehingga dapat 
menganalisis faktor- faktor apa saja yang menjadi penyebab kerusakan produk. 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
BAB IV 
ANALISIS DAN PEMBAHASAN 
 
4.1. Gambaran Umum Penelitian 
4.1.1. Sejarah dan Perkembangan Perusahaan 
 UD 2003 merupakan perusahaan industri rumah tangga yang bergerak di 
bidang pembuatan paving, buis beton, loster, dan batako. Perusahaan rumah 
tangga UD 2003 didirikan oleh bapak Muhammad Darmawan pada tahun 1993 di 
Desa Jetak, Kelurahan Wonorejo, Kecamatan Gondangrejo, Kabupaten 
Karanganyar. Pada awal berdirinya perusahaan ini memproduksi tegel, seiring 
berjalannya waktu dan perkembangan teknologi yang semakin cepat produk tegel 
tersaingi oleh produk keramik. Penjualan produk keramik mengakibatkan 
penurunan pada penjualan dan produksi tegel, maka perusahaan mencari inisiatif 
dengan memanfaatkan mesin yang ada yaitu dengan memproduksi paving. 
 Perusahaan industri rumah tangga UD 2003 pada awal berdirinya 
dikerjakan oleh bapak Darmawan dan dibantu oleh empat orang karyawan. 
Dengan rincian, bapah Darmawan bertugas berkeliling daerah untuk mencari toko 
yang bisa dititipkan produksi tegel, dua orang bertugas sebagai tukang, satu orang 
bertugas mencampurkan bahan, dan satu orang bertugas memindahkan barang 
yang telah jadi.  
 Dengan semakin meningkatnya produksi dan penjualan paving sekarang 
perusahaan industri rumah tangga UD 2003 mempunyai sepuluh karyawan. 
Dengan rincian, lima orang bertugas sebagai tukang, empat orang bertugas 
sebagai harian, dan satu orang bertugas sebagai sopir. 
 
  
 
4.1.2. Struktur Organisasi Perusahaan dan Deskripsi Pekerjaan 
1.  Stuktur Organisasi 
 Strutur organisasi dari UD 2003 antara lain dapat dilihat pada gambar 4.1: 
Gambar 4.1 
Struktur Organisasi Perusahaan 
 
 
 
 
Sumber: Observasi Lapangan UD 2003, 2017 
2.  Deskripsi Pekerjaan 
 Deskripsi pekerjaan pada UD 2003 yaitu: 
a.  Pemilik Perusahaan 
1).  Memimpin jalannya perusahaan. 
2).  Mengatur keuangan. 
3).  Membuat pembukuan gaji karyawan. 
4).  Mengatur jadwal pengiriman produk. 
 b.  Bagian Produksi 
1)  Membeli bahan baku. 
2)  Merawat mesin. 
3)  Membuat pembukuan jumlah produksi paving. 
c.  Bagian Pemasaran 
1)  Membuat pembukuan penjualan paving. 
2)  Mempromosikan produk. 
Pemilik Perusahaan 
Bagian Produksi Bagian Pemasaran 
  
 
3)  Menjalin komunikasi yang baik dengan pelanggan. 
4)  Mempertahankan pelanggan yang telah ada. 
4.1.3. Sistem Kerja 
 Sistem kerja di perusahaan industri rumah tangga UD 2003 adalah 
karyawan masuk dari hari Senin sampai dengan Sabtu. Jam kerja karyawan 
dimulai dari jam 08.00 sampai dengan 16.00 WIB. Setiap hari karyawan yang 
bertugas sebagai tukang diharapkan bisa memproduksi paving antara 1000 sampai 
1500 buah. 
 
4.1.4. Proses Produksi 
1.  Proses Pemilihan Bahan Baku 
 Bahan baku utama untuk pembuatan paving yaitu pasir dan semen. 
Pemilihan bahan baku pasir harus yang kasar, berwarna hitam, dan tidak 
mengandung lumpur. Untuk bahan baku semen, harus yang sudah berstandar 
Indonesia. 
2.  Proses Pencampuran Bahan Baku 
 Setelah proses pemilihan bahan baku, maka proses selanjutnya adalah 
pencampuran antara pasir, semen, dan air. Dalam proses ini semua bahan harus 
tercampur sampai rata, apabila bahan tidak tercampur sampai rata maka hasilnya 
akan mempengaruhi kualitas paving yang dihasilkan.  
3.  Proses Pencetakan  
Setelah semua bahan baku tercampur dengan rata, bahan baku tersebut 
dimasukkan ke dalam sebuah kotak yang dekat dengan mesin press. Proses 
  
 
pencetakan paving dilakukan oleh tukang dengan menggunakan mesin press, 
mesin press yang digunakan buatan tahun 1990. Mesin diesel yang digunakan 
yaitu Dong Feng buatan tahun 2000. 
4.  Proses Penyiraman  
  Setelah proses pencetakan selesai, paving diletakkan di tempat 
penyiraman. Paving yang telah diletakkan di tempat penyiraman akan disiram 
menggunakan air sehari tiga kali selama minimal tiga hari. 
5.  Proses Pengeringan  
 Setelah proses penyiraman selesai, maka proses selanjutnya adalah proses 
pengeringan. Proses pengeringan paving yaitu setelah paving disiram 
menggunakan air selama tiga hari, paving kemudian dipindahkan ke tempat 
pengeringan atau tepat di bawah sinar matahari. Setelah proses pengeringan 
minimal seminggu, paving sudah siap dikirim. 
 
4.2. Pengujian dan Hasil Analisis Data 
4.2.1. Pengendalian Kualitas yang dilakukan oleh Perusahaan 
 Dalam menghadapi persaingan yang ketat, maka perusahaan harus mampu 
menghasilkan produk yang berkualitas tinggi, sesuai dengan standar yang telah 
ditetapkan oleh perusahaan dan permintaan dari konsumen. Dalam 
mempertahankan kualitas produk yang dihasilkan, perusahaan UD 2003 
melaksanakan pengendalian aktivitas pengendalian kualitas. Perusahaan UD 2003 
melakukan pengendalian kualitas meliputi beberapa tahapan, antara lain: 
 
 
  
 
1.  Pengendalian terhadap bahan baku 
 Bahan baku merupakan faktor yang sangat penting dalam proses produksi 
yang dapat mempengaruhi hasil kualitas suatu produk. Pemilihan bahan baku 
pasir yang tepat untuk membuat paving yaitu, memilih pasir yang kasar, tidak 
mengandung tanah liat, dan warna pasirnya hitam. Untuk bahan baku semen yang 
tepat untuk pembuatan paving yaitu, semen yang sudah berstandar Indonesia 
(SNI). 
2.  Pengendalian terhadap proses produksi 
 Pengendalian proses produksi pada perusahaan industri rumah tangga UD 
2003 dimulai dari proses pencampuran bahan baku hingga proses pengiriman. 
Berikut ini diskripsi pengendalian proses produksi: 
a.  Proses pencampuran bahan baku 
 Dalam proses ini semua bahan harus tercampur sampai rata, apabila bahan 
tidak tercampur sampai rata maka hasilnya akan mempengaruhi kualitas paving 
yang dihasilkan. Untuk membuat sebuah paving diperlukan dua campuran yang 
berbeda, yaitu campuran yang digunakan untuk permukaan atas dan campuran 
yang digunakan untuk permukaan bawah. Perbandingan campuran untuk 
permukaan bawah antara pasir dan semen yaitu 1:5 atau bisa menyeseuaikan 
permintaan dari pelanggan. Untuk campuran di permukaan atas perbandingan 
antara pasir dan semen 1:3 atau bisa menyesuaikan permintaan dari pelanggan. 
b.  Proses pencetakan 
 Proses pencetakan paving dilakukan oleh tukang dengan menggunakan 
mesin pencetak. Ada beberapa langkah dalam proses pencetakan paving sebagai 
berikut:  
  
 
1). Memasukkan campuran perbandingan antara pasir dan semen 1:3 untuk 
permukaan atas ke dalam cetakan. 
2). Memasukkan campuran perbandingan antara pasir dan semen 1:5 untuk 
permukaan bawah ke dalam cetakan. 
3) . Memasukkan cetakan ke dalam mesin press. 
4).  Mengeluarkan cetakan dari mesin press. 
5).  Melepas paving dari cetakan. 
c.  Proses penyiraman 
Paving yang sudah dicetak, kemudian diletakkan di tempat penyiraman. 
Paving yang telah diletakkan di tempat penyiraman akan disiram menggunakan 
air sehari tiga kali selama minimal tiga hari. Apabila paving sampai terlambat 
disiram menggunakan air akan berpengaruh terhadap kualitas paving. 
d. Proses pengeringan 
Proses pengeringan paving yaitu setelah paving disiram menggunakan air 
selama tiga hari, paving kemudian dipindahkan ke tempat pengeringan atau tepat 
di bawah sinar matahari. Setelah proses pengeringan minimal seminggu, paving 
sudah siap dikirim. 
e.  Proses pengiriman 
 Setelah proses pengeringan minimal seminggu dibawah sinar matahari, 
maka paving sudah siap dikirim. Sebelum proses pengiriman, paving yang rusak 
akan dipisahkan dengan paving yang baik agar tidak sampai ke tangan konsumen. 
Secara umum, kriteria paving yang berkualitas adalah: 
1). Tidak retak. 
2). Tidak pecah. 
  
 
3). Tidak patah geripis. 
4). Ketebalan sesuai dengan ukuran. 
 
4.2.2. Faktor- faktor yang menyebabkan kerusakan 
 Dalam melakukan pengendalian proses produksi dan menghasilkan produk 
yang berkualitas, perusahaan membuat standar kualitas produk yang masih dapat 
diterima untuk menentukan apakah suatu produk dinyatakan baik atau tidak. 
Tetapi, kenyataan yang terjadi di lapangan dalam upaya mencapai dan 
mempertahankan kualitas produk yang dihasilkannya, perusahaan selalu 
dihadapkan pada permasalahan. 
 Permasalahan yang terjadi pada perusahaan industri rumah tangga UD 
2003 adalah paving yang dihasilkan tidak sesuai dengan standar yang telah 
ditetapkan oleh perusahaan. Ada beberapa faktor perlu diperhatikan oleh 
perusahaan agar paving yang dihasilkan dapat mencapai standar yang telah 
ditentukan oleh perusahaan. Faktor- faktor tersebut, antara lain: 
1.  Tenaga kerja 
 Tenaga kerja yang kurang fokus, kurang teliti, dan kelelahan dalam 
bekerja dapat mempengaruhi kualitas produk yang dihasikan. 
2.  Bahan baku 
 Bahan baku yang digunakan oleh perusahaan sangat mempengaruhi 
kualitas produk yang dihasilkan. Bahan baku paving salah satunya adalah pasir, 
pasir yang halus, berwarna merah, dan pasir yang mengandung tanah liat akan 
membuat kualitas paving menjadi rendah. 
 
  
 
3.  Mesin 
 Mesin yang digunakan untuk membuat paving adalah mesin diesel dan 
mesin press. Semakian kuat daya tekan pada mesin press, maka semakin kuat pula 
paving yang akan dihasilkan. Pengaturan tata letak mesin dan peralatan produksi 
dilakukan untuk memperlancar proses produksi yang efektif dan efisien. 
 Faktor usia mesin merupakan salah satu penentu dari kualitas produk yang 
dihasilkan. Semakin tua mesin yang digunakan semakin banyak produk yang 
dihasilkan kurang dari standar yang telah ditentukan oleh perusahaan. Selain 
faktor usia mesin terdapat ketepatan dan kecepatan dalam setting mesin yang 
berpengaruh terhadap kualitas yang dihasilkan. 
4. Metode 
 Metode yang digunakan perusahaan yaitu proses pemilihan bahan baku, 
proses pencampuran, proses pencetakan, proses penyiraman, dan proses 
pengeringan. Jika tidak melaksanakan metode-metode tersebut dengan baik, maka 
hasil produksi paving tidak sesuai dengan standar.  
4.2.3. Jenis- jenis Kerusakan yang Terjadi 
 Menurut Darmawan (pemilik perusahaan) dalam proses produksi 
pembuatan paving di perusahaan industri rumah tangga UD 2003, ternyata 
terdapat kerusakan yang terjadi. Perusahaan harus berusaha untuk dapat 
menyelesaikan permasalahan yang terjadi dalam proses produksi. Jenis- jenis 
kerusakan yang terjadi pada pembuatan paving, antara lain: 
 
 
 
  
 
1.  Retak 
Gambar 4.2 
    Retak 
 
 
Sumber: Observasi Lapangan UD 2003, 2017 
 
Yaitu terdapat garis halus yang tidak sampai membelah paving. 
2.  Pecah 
Gambar 4.3 
    Pecah 
 
 
Sumber: Observasi Lapangan UD 2003, 2017 
 
Yaitu paving sudah tidak berbentuk sempurna atau paving yang sudah 
terbelah menjadi dua bagian. 
  
 
3.  Patah geripis 
Gambar 4.4 
Patah geripis 
 
      
Sumber: Observasi Lapangan UD 2003, 2017 
 
Yaitu kerusakan yang biasanya terdapat pada sisi, tepi, dan pada 
permukaan paving. 
4.  Ketebalan 
Gambar 4.5 
  Ketebalan 
 
Sumber: Observasi Lapangan UD 2003, 2017 
 
  
 
     Yaitu ukuran ketebalan paving yang tidak sesuai dengan ukuran standar 6 cm 
dan 8 cm. Contohnya: ukuran standar 6 cm, namun ukuran paving yang dicetak 
hanya 5 cm. 
 
4.2.4. Analisis Statistical Quality Control 
 Dalam menyelelesaikan permasalahan pengendalian kualitas dengan 
metode SQC (Statistical Quality Control), adapun langkah- langkahnya sebagai 
berikut: 
1.  Lembar Pengecekan 
Sebuah lembar pengecekan (check sheet) adalah suatu formulir yang 
didesain untuk mencatat data. Dalam banyak kasus, pencatatan dilakukan 
sehingga pada saat data diambil pola dapat dilihat dengan mudah. Lembar 
pengecekan membantu analisis menentukan fakta atau pola yang mungkin dapat 
membantu analisis selanjutnya, selain itu pula berguna untuk mengetahui area 
permasalahan berdasarkan frekuensi dari jenis atau penyebab dan mengambil 
keputusan untuk melakukan perbaikan atau tidak. Adapun hasil pengumpulan data 
melalui check sheet yang telah dilakukan dapat dilihat pada tabel berikut:  
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
Tabel 4.1 
Jumlah Produksi dan Jumlah Produk yang Rusak 
No Tanggal 
Jumlah 
Produksi 
Jenis Rusak Jumlah 
Rusak Retak Pecah 
Patah 
Geripis 
Ketebalan 
1 
01/11/2017 1450 3 4 9 15 31 
2 02/11/2017 1360 1 7 3 6 17 
3 03/11/2017 1350 2 1 6 11 20 
4 04/11/2017 1370 4 0 3 9 16 
5 06/11/2017 790 8 3 8 5 24 
6 07/11/2017 850 2 1 6 8 17 
7 08/11/2017 840 0 6 11 13 30 
8 0911/2017 830 5 2 6 8 21 
9 10/11/2017 810 2 0 5 7 14 
10 11/11/2017 820 6 3 7 9 25 
11 13/11/2017 780 1 3 9 15 28 
12 14/11/2017 1200 4 7 12 25 48 
13 15/11/2017 1250 7 5 8 20 40 
14 16/11/2017 1230 3 1 10 14 28 
15 17/11/2017 1250 6 6 16 34 62 
16 18/11/2017 1160 4 2 13 25 44 
17 20/11/2017 750 1 0 16 15 32 
18 21/11/2017 1050 7 4 9 12 32 
19 22/11/2017 1100 2 5 8 20 35 
20 23/11/2017 1080 5 9 12 23 49 
21 24/11/2017 1070 1 7 8 20 36 
22 25/11/2017 1100 6 8 5 10 29 
23 27/11/2017 1150 2 3 7 8 20 
24 28/11/2017 1130 0 2 5 10 17 
25 29/11/2017 1150 4 2 10 6 22 
26 30/11/2017 1180 2 5 7 9 23 
Total 28100 88 96 219 357 760 
 Sumber: Observasi Lapangan UD 2003, 2017 
  
 
 Dari data observasi di lapangan mulai 1 November sampai 30 November 
2017, dapat dijelaskan bahwa perusahaan industri rumah tangga UD 2003 dapat 
memproduksi 28.100 buah paving dan total kerusakan 760 buah. Kerusakan 
paling banyak pada produksi paving terdapat pada ketebalan sejumlah 357 buah 
dan paling sedikit pada paving yang pecah sejumlah 96 buah. Untuk memudahkan 
dalam melihat jenis kerusakan yang terjadi sesuai dengan tabel di atas, maka 
langkah selanjutnya adalah membuat diagram histogram. Data produk rusak 
tersebut disajikan dalam bentuk grafik balok yang dibagi berdasarkan jenis 
kerusakan masing- masing. 
2.  Histogram 
Setelah membuat lembar pengecekan (check sheet), langkah selanjutnya 
adalah membuat histogram. Histogram berguna untuk mempermudah dalam 
membaca atau menjelaskan data dengan cepat, data tersebut perlu untuk disajikan 
dalam bentuk histogram yang berupa alat penyajian data secara visual berbentuk 
grafik balok yang memperlihatkan distribusi nilai yang diperoleh dalam bentuk 
angka. Berikut histogram yang dibuat berdasarkan tabel diatas dengan 
menggunakan Microsoft excel 2010. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
Gambar 4.6 
Histogram kerusakan produk 
 
 
Sumber: Observasi Lapangan UD 2003, 2017 
Dari histogram di atas dapat dilihat jenis kerusakan yang paling sering 
terjadi terdapat pada ketebalan paving dengan jumlah kerusakan produk 357 buah. 
Kerusakan yang sering terjadi kedua terdapat pada jenis patah geripis dengan 
jumlah kerusakan produk 219 buah. Kerusakan yang sering terjadi ketiga terdapat 
pada jenis pecah dengan jumlah kerusakan 96 buah. Kerusakan yang jarang terjadi 
terdapat pada jenis retak dengan jumlah 88 buah. 
3.  Peta Kendali (Control Chart) 
 Peta kendali adalah suatu alat yang secara grafis digunakan untuk 
memonitor dan mengevaluasi apakah suatu aktivitas/proses berada dalam 
pengendalian kualitas secara statistika atau tidak sehingga dapat memecahkan 
masalah dan menghasilkan perbaikan kualitas. Peta kendali menunjukkan adanya 
perubahan data dari waktu ke waktu, tetapi tidak menunjukkan penyebab 
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penyimpangan meskipun penyimpanan itu akan terlihat pada peta kendali. 
Adapun langkah- langkah dalam membuat peta kendali p sebagai berikut: 
  a.  Menghitung Prosentase Kerusakan 
       p = 
  
 
  
       Keterangan:  
          : jumlah gagal dalam sub grup 
        
 
 : jumlah yang diperiksa dalam sub grup 
       Sub grup : Hari ke- 
   Maka menghitung datanya adalah sebagai berikut: 
   Subgrup 1= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0214 
   Subgrup 2= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0125 
   Subgrup 3= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0148 
   Subgrup 4= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0117 
   Subgrup 5= p = 
  
 
 = 
  
   
 = 0,0304 
   Subgrup 6= p = 
  
 
 = 
  
   
 = 0,0200 
   Subgrup 7= p = 
  
 
 = 
  
   
 = 0,0357 
   Subgrup 8= p = 
  
 
 = 
  
   
 = 0,0253 
   Subgrup 9= p = 
  
 
 = 
  
   
 = 0,0173 
   Subgrup 10= p = 
  
 
 = 
  
   
 = 0,0305 
   Subgrup 11= p = 
  
 
 = 
  
   
 = 0,0359 
   Subgrup 12= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0400 
  
 
   Subgrup 13= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0320 
   Subgrup 14= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0228 
   Subgrup 15= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0496 
   Subgrup 16= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0379 
   Subgrup 17= p = 
  
 
  = 
  
   
 = 0,0427 
   Subgrup 18= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0305 
   Subgrup 19= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0318 
   Subgrup 20= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0454 
   Subgrup 21= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0336 
   Subgrup 22= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0264 
   Subgrup 23= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0174 
   Subgrup 24= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0150 
   Subgrup 25= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0191 
   Subgrup 26= p = 
  
 
 = 
  
    
 = 0,0195 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
Tabel 4.2 
Perhitungan Presentase Kerusakan Produk 
 
No Tanggal 
jumlah 
produksi 
Jenis Rusak 
Jumlah 
Rusak 
Persentase 
Rusak Retak Pecah 
Patah 
Geripis 
Ketebalan 
1 01/11/2017 1450 3 4 9 15 31 2.14% 
2 02/11/2017 1360 1 7 3 6 17 1.25% 
3 03/11/2017 1350 2 1 6 11 20 1.48% 
4 04/11/2017 1370 4 0 3 9 16 1.17% 
5 06/11/2017 790 8 3 8 5 24 3.04% 
6 07/11/2017 850 2 1 6 8 17 2.00% 
7 08/11/2017 840 0 6 11 13 30 3.57% 
8 09/11/2017 830 5 2 6 8 21 2.53% 
9 10/11/2017 810 2 0 5 7 14 1.73% 
10 11/11/2017 820 6 3 7 9 25 3.05% 
11 13/11/2017 780 1 3 9 15 28 3.59% 
12 14/11/2017 1200 4 7 12 25 48 4.00% 
13 15/11/2017 1250 7 5 8 20 40 3.20% 
14 16/11/2017 1230 3 1 10 14 28 2.28% 
15 17/11/2017 1250 6 6 16 34 62 4.96% 
16 18/11/2017 1160 4 2 13 25 44 3.79% 
17 20/11/2017 750 1 0 16 15 32 4.27% 
18 21/11/2017 1050 7 4 9 12 32 3.05% 
19 22/11/2017 1100 2 5 8 20 35 3.18% 
20 23/11/2017 1080 5 9 12 23 49 4.54% 
21 24/11/2017 1070 1 7 8 20 36 3.36% 
22 25/11/2017 1100 6 8 5 10 29 2.64% 
23 27/11/2017 1150 2 3 7 8 20 1.74% 
24 28/11/2017 1130 0 2 5 10 17 1.50% 
25 29/11/2017 1150 4 2 10 6 22 1.91% 
26 30/11/2017 1180 2 5 7 9 23 1.95% 
Total 28100 88 96 219 357 760 
 Sumber: Observasi Lapangan UD 2003, 2017 
  b.  Menghitung garis tengah  
  Garis tengah merupakan rata- rata kerusakan produk (p) 
  CL=   ̅   
∑  
∑ 
 
  
 
  Keterangan: 
   ̅      : rata- rata kerusakan produk 
  ∑   : jumlah total rusak 
  ∑  : jumlah total yang diperiksa 
  Maka perhitungannya adalah sebagai berikut: 
  CL=   ̅   
∑  
∑ 
 
  CL=   ̅   
   
     
  
  CL= 0,027 
  c.  Menghitung batas kendali atas 
  UCL =  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  Keterangan: 
   ̅ : rata- rata kerusakan produk 
  n : jumlah produksi 
  Maka perhitungannya adalah sebagai berikut: 
  Subgrup 1: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  UCL= 0,04 
  Subgrup 2: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  UCL= 0,04 
  Subgrup 3: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  UCL= 0,04 
  Subgrup 4: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  UCL= 0,04 
  Subgrup 5:  
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
   
 
  UCL= 0,044 
  Subgrup 6: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
   
 
  UCL= 0,044 
 
  
 
  Subgrub 7: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
   
 
  UCL= 0,044 
  Subgrup 8: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
   
 
  UCL= 0,044 
  Subgrup 9: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
   
 
  UCL= 0,044 
  Subgrup 10: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
   
 
  UCL= 0,044 
  Subgrup 11: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
   
 
  
 
  UCL= 0,044 
   Subgrup 12: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  UCL= 0,041 
  Subgrup 13: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  UCL= 0,041 
  Subgrup 14: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  UCL= 0,041 
  Subgrup 15: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  UCL= 0,041 
  Subgrup 16: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  UCL= 0,041 
  Subgrup 17: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
   
 
  UCL= 0,045 
  Subgrup 18: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  UCL= 0,042 
  Subgrup 19: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  UCL= 0,042 
  Subgrup 20: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  UCL= 0,042 
 
  
 
  Subgrup 21: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  UCL= 0,042 
  Subgrup 22: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  UCL= 0,042 
  Subgrup 23: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  UCL= 0,041 
  Subgrup 24: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  UCL= 0,041 
  Subgrup 25: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  
 
  UCL= 0,041 
  Subgrup 26: 
  UCL=  ̅ + 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  UCL= 0,027+ 3 
√              ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  UCL= 0,041 
  d.  Menghitung batas kendali bawah 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  Keterangan: 
   ̅ : rata- rata kerusakan produk 
  n : jumlah produksi 
  Maka perhitungannya adalah sebagai berikut: 
  Subgrup 1: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3 
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
 
  LCL= 0,014 
  Subgrup 2: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  LCL= 0,014 
 
  
 
  Subgrup 3: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  LCL= 0,014 
  Subgrup 4: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  LCL= 0,014 
  Subgrup 5: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
   
  
  LCL= 0,01 
  Subgrup 6: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
   
  
  LCL= 0,01 
  Subgrup 7: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
   
  
  
 
  LCL= 0,01 
  Subgrup 8: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
   
  
  LCL= 0,01 
  Subgrup 9: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
   
  
  LCL= 0,01 
  Subgrup 10: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
   
  
  LCL= 0,01 
  Subgrup 11: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
   
  
  LCL= 0,01 
  Subgrup 12: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  LCL= 0,013 
  Subgrup 13: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  LCL= 0,013 
  Subgrup 14: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  LCL= 0,013 
  Subgrup 15: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  LCL= 0,013 
  Subgrup 16: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  LCL= 0,013 
 
  
 
  Subgrup 17: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
   
  
  LCL= 0,009 
  Subgrup 18: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  LCL= 0,012 
  Subgrup 19: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  LCL= 0,012 
  Subgrup 20: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  LCL= 0,012 
  Subgrup 21: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  
 
  LCL= 0,012 
  Subgrup 22: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  LCL= 0,012 
  Subgrup 23: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  LCL= 0,013 
  Subgrup 24: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  LCL= 0,013 
  Subgrup 25: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  LCL= 0,013 
  Subgrup 26: 
  LCL=  ̅ - 3 
√ ̅    ̅ ̅̅ ̅̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
 
 
  
 
  LCL= 0,027 – 3
√             ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅ ̅̅
    
  
  LCL= 0,013 
 
 
Tabel 4.3 
Hasil Perhitungan CL, UCL, dan LCL  
No Tanggal 
Jumlah 
Produksi 
Jumlah 
Rusak 
Persentase 
Rusak CL UCL LCL 
1 1/11/2017 1450 31 2.14% 0.027 0.04 0.014 
2 2/11/2017 1360 17 1.25% 0.027 0.04 0.014 
3 3/11/2017 1350 20 1.48% 0.027 0.04 0.014 
4 4/11/2017 1370 16 1.17% 0.027 0.04 0.014 
5 6/11/2017 790 24 3.04% 0.027 0.044 0.01 
6 7/11/2017 850 17 2.00% 0.027 0.044 0.01 
7 8/11/2017 840 30 3.57% 0.027 0.044 0.01 
8 9/11/2017 830 21 2.53% 0.027 0.044 0.01 
9 10/11/2017 810 14 1.73% 0.027 0.044 0.01 
10 11/11/2017 820 25 3.05% 0.027 0.044 0.01 
11 13/11/2017 780 28 3.59% 0.027 0.044 0.01 
12 14/11/2017 1200 48 4.00% 0.027 0.041 0.013 
13 15/11/2017 1250 40 3.20% 0.027 0.041 0.013 
14 16/11/2017 1230 28 2.28% 0.027 0.041 0.013 
15 17/11/2017 1250 62 4.96% 0.027 0.041 0.013 
16 18/11/2017 1160 44 3.79% 0.027 0.041 0.013 
17 20/11/2017 750 32 4.27% 0.027 0.045 0.009 
18 21/11/2017 1050 32 3.05% 0.027 0.042 0.012 
19 22/11/2017 1100 35 3.18% 0.027 0.042 0.012 
20 23/11/2017 1080 49 4.54% 0.027 0.042 0.012 
21 24/11/2017 1070 36 3.36% 0.027 0.042 0.012 
22 25/11/2017 1100 29 2.64% 0.027 0.042 0.012 
23 27/11/2017 1150 20 1.74% 0.027 0.041 0.013 
24 28/11/2017 1130 17 1.50% 0.027 0.041 0.013 
25 29/11/2017 1150 22 1.91% 0.027 0.041 0.013 
26 30/11/2017 1180 23 1.95% 0.027 0.041 0.013 
Sumber: Observasi Lapangan UD 2003, 2017 
  
 
Dari hasil perhitungan nilai presentase dari setiap subgrup, nilai garis 
tengah (CL), nilai batas atas ( UCL), dan nilai batas bawah (LCL) diketahui, maka 
selanjutnya dapat dibuat peta kendali p yang dapat dilihat pada gambar berikut ini: 
Gambar 4.7 
Grafik Peta Kendali P (p- chart) 
 
 
Sumber: Observasi Lapangan UD 2003, 2017 
 Berdasarkan gambar pada peta kendali p diatas, dapat dilihat bahwa 
terdapat data yang berada di luar batas kendali pada titik 15 dan 20, sehingga bisa 
dikatakan bahwa proses tidak terkendali atau menunjukkan terdapat 
penyimpangan. Penyimpangan ini mengindikasikan bahwa masih terdapat 
permasalahan pada proses produksi. Penyimpangan tersebut disebabkan oleh 
faktor-faktor yang meliputi tenaga kerja, bahan baku, metode/ cara kerja, dan 
mesin. Oleh sebab itu masih diperlukan analisis lebih lanjut penyebab terjadinya 
penyimpangan yang sudah terlihat pada peta kendali p di atas. Selanjutnya faktor-
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faktor penyebab khusus ini akan dianalisis dengan menggunakan diagram sebab 
akibat untuk mengetahui penyebab dari penyimpangan produk tersebut. 
4.  Mengidentifikasi Jenis Keruskan (menggunakan diagram pareto) 
Setelah mengetahui data mengenai jenis kerusakan produk yang terjadi 
kemudian dibuat diagram pareto. Dengan diagram ini, maka dapat diketahui jenis 
kerusakan yang paling tinggi hingga yang paling rendah. Sehingga dapat 
membantu menemukan dan menyelesaikan penyebab utama dalam menganalisa 
masalah yang terjadi. Berikut ini merupakan data jenis kerusakan dan jumlah 
kerusakan pada hasil produksi paving: 
Tabel 4.8 
Jenis kerusakan dan jumlah kerusakan 
 
No Jenis Kerusakan Jenis Kerusakan 
1 Retak 88 
2 Pecah 96 
3 Patah Geripis 219 
4 Ketebalan 357 
Total 760 
Sumber: Observasi Lapangan UD 2003, 2017 
 
 Untuk mengetahui masing- masing presentase kerusakan dapat 
menggunakan rumus: 
  Presentase kerusakan = 
                      
                      
 x 100% 
  Maka perhitungan datanya adalah sebagai berikut: 
  Presentase kerusakan = 
  
   
x 100% 
 = 11,58% 
  Presentase kerusakan= 
  
   
x 100% 
  
 
   = 12,63% 
  Presentase kerusakan= 
   
   
x 100% 
 = 28,82% 
  Presentase kerusakan= 
   
   
x 100% 
 = 46,97% 
 
Tabel 4.5 
Presentase kerusakan 
 
No Jenis Kerusakan 
Jumlah 
Kerusakan 
Presentase 
Kerusakan (%) 
Presentase 
Kumulatif (%) 
1 Retak 88 11.58% 11.58% 
2 Pecah 96 12.63% 24.21% 
3 Patah Geripis 219 28.82% 53.00% 
4 Ketebalan 357 46.97% 100.00% 
Total 760 100% 
 
Sumber: Observasi Lapangan UD 2003, 2017 
 Berdasarkan hasil perhitungan data di atas maka dapat digambarkan dalam 
diagram pareto yang menunjukkan perbandingan jenis kerusakan yang terjadi, 
seperti gambar berikut: 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
Gambar 4.8 
Diagram Pareto Kerusakan Produksi Paving 
 
 
 Sumber: Observasi Lapangan UD 2003, 2017 
 Berdasarkan diagram pareto di atas menunjukkan jenis kerusakan yang 
sering terjadi adalah masalah ketebalan dengan jumlah kerusakan sebanyak 357 
buah atau 46,97%. Selanjutnya jenis kerusakan yang sering terjadi kedua yaitu 
patah geripis dengan jumlah kerusakan 219 atau 28,82%. Selanjutnya kerusakan 
yang sering terjadi ketiga yaitu pecah dengan jumlah kerusakan 96 buah atau 
12.63%. Selanjutnya jenis kerusakan yang jarang terjadi yaitu retak dengan 
jumlah kerusakan 88 buah atau 11.58%. 
5.  Mencari Faktor Penyebab Kerusakan (dengan Diagram Sebab Akibat) 
Diagram sebab akibat, yang juga dikenal sebagai diagram Ishikawa atau 
diagram tulang ikan digunakan untuk menganalisis faktor- faktor yang menjadi 
penyebab kerusakan produk. Faktor-faktor yang mempengaruhi dan menjadi 
penyebab kerusakan produk secara umum adalah : 
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a.  Man (manusia) yaitu, tenaga kerja yang terlibat langsung pada saat proses 
produksi. 
b.  Materials (bahan baku) yaitu, komponen-komponen yang menjadi bahan 
utama dan pendukung dalam menghasilkan produk. 
c.  Machine (mesin) yaitu, mesin dan berbagai peralatan yang digunakan selama 
proses produksi. 
d.  Method (metode) yaitu, instruksi dan cara kerja yang harus diikuti tenaga kerja 
dalam proses produksi. 
 Setelah diketahui jenis-jenis kerusakan dan faktor-faktor yang 
mempengaruhi kerusakan produk, maka proses selanjutnya adalah membuat 
diagram sebab akibat. Berikut ini diagram sebab akibat sesuai dengan jenis 
kerusakan masing-masing: 
a.  Jenis kerusakan retak 
Gambar 4.9 
Jenis Kerusakan Retak 
Sumber: Observasi Lapangan UD 2003, 2017 
Dari gambar diagram sebab akibat pada jenis kerusakan retak ditemukan 
masalah faktor tenaga kerja yang terlalu tergesa-gesa dalam mencetak paving 
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membuat sebagian paving menjadi retak. Faktor metode ditemukan masalah 
dalam proses pencampuran bahan baku yang kurang rata mengakibatkan sebagian 
paving yang dihasilkan retak. Faktor bahan baku ditemukan masalah pasir yang 
terlalu halus kurang bisa memadat ketika masuk dalam proses pemadatan 
menggunakan mesin press. Faktor mesin ditemukan masalah kurangnya settingan 
pada alat cetakan, apabila alat cetakan paving kurang rapat bisa mengakibatkan 
retak. 
b.  Jenis kerusakan pecah 
Gambar 4.10 
Jenis Kerusakan Pecah 
Sumber: Observasi Lapangan UD 2003, 2017 
Dari gambar diagram sebab akibat pada jenis kerusakan pecah ditemukan 
masalah faktor tenaga kerja yang kurang fokus, penataan paving yang terlalu 
tinggi pada saat umur paving masih muda mengakibatkan paving pecah, biasanya 
paving pada tumpukan paling bawah yang mengalami kerusakan pecah. Faktor 
metode ditemukan masalah kurangnya semen ketika pencampuran bahan baku 
akan mengakibatkan sebagian paving pecah. Faktor bahan baku ditemukan 
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masalah pasir yang kurang kasar tidak bisa memadat ketika masuk dalam proses 
pemadatan menggunakan mesin press dan pasir yang mengandung kerikil yang 
terlalu besar dapat membuat sebagian paving menjadi terbelah atau pecah. Faktor 
mesin ditemukan masalah daya tekan yang kurang pada mesin press 
mengakibatkan sebagian paving pecah, karena semakin padat paving maka 
semakin baik juga kualitasnya, begitupula sebaliknya. 
c. Jenis kerusakan patah geripis 
Gambar 4.11 
Jenis Kerusakan Patah Gripis 
Sumber: Observasi Lapangan UD 2003, 2017 
Dari gambar diagram sebab akibat pada jenis kerusakan patah geripis 
ditemukan masalah faktor tenaga kerja yang kurang teliti pada saat proses 
pencetakan paving dan tenaga kerja yang terlalu kasar dalam memegang paving 
yang masih basah saat memindahkan paving menyebabkan sebagian paving rusak 
patah geripis. Faktor metode ditemukan masalah dalam proses pencampuran 
bahan baku yang kurang rata dan penyiraman yang terlalu cepat sebelum 2 jam 
setelah pencetakan mengakibatkan sebagian paving yang dihasilkan mengalami 
rusak patah geripis. Faktor bahan baku ditemukan masalah pasir yang terlalu halus 
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kurang bisa memadat ketika masuk dalam proses pemadatan menggunakan mesin 
press. Faktor mesin ditemukan masalah kurangnya settingan pada alat cetakan, 
apabila alat cetakan paving kurang rapat bisa mengakibatkan rusak patah geripis, 
dan usia cetakan yang sudah tua atau belum diservice bisa menyebabkan rusak 
pada salah satu sisi paving. 
d.  Jenis kerusakan ketebalan 
Gambar 4.12 
Jenis Kerusakan Ketebalan 
Sumber: Observasi Lapangan UD 2003, 2017 
Dari gambar diagram sebab akibat pada jenis kerusakan ketebalan 
ditemukan masalah faktor tenaga kerja yang kurang teliti pada saat memasukkan 
campuran ke dalam cetakan paving mengakibatkan ukuran paving terlalu tebal 
atau tidak sesuai dengan pesanan. Faktor metode ditemukan masalah dalam 
pencampuran bahan baku yang terlalu basah mengakibatkan ukuran paving tidak 
sesuai. Faktor bahan baku ditemukan masalah bahan baku yang berlebihan pada 
saat menjelang waktu istirahat mengakibatkan tenaga kerja terburu- buru dalam 
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menghabiskan campuran yang tersedia dengan cara menebalkan paving. Faktor 
mesin ditemukan masalah kurangnya settingan pada alat cetakan bisa 
mengakibatkan ketebalan dan campuran yang terlalu basah ketika di masukkan ke 
dalam cetakan kemudian di press hasil pavingnya akan menipis dari ukuran 
semula. 
6.  Rekomendasi perbaikan kualitas 
Setelah mengetahui jenis dan penyebab kerusakan pada produk paving, 
maka disusun suatu usulan tindakan perbaikan secara umum dalam upaya 
meminimalisir jumlah kerusakan produk paving sebagai berikut: 
a.  Jenis kerusakan retak 
 Menunjuk seseorang yang dapat dipercaya untuk mengawasi dan 
mengecek kinerja tenaga kerja sehingga dapat mengurangi kesalahan yang 
disebabkan oleh tenaga kerja yang kurang fokus. Untuk meminimalisir terjadinya 
kesalahan dalam metode pencampuran bahan baku, sebaiknya perusahaan 
membeli mesin mixer agar semua bahan baku tercampur rata. Untuk bahan baku 
pasir yang terlalu halus, usulan tindakannya yaitu mencampurkan pasir yang halus 
dan kasar hingga tercampur rata. Perawatan mesin dan alat produksi lainnya perlu 
dilakukan secara rutin sebelum digunakan agar dapat mengurangi kerusakan 
paving. 
b.  Jenis kerusakan pecah 
 Menunjuk seseorang yang dapat dipercaya untuk mengawasi dan 
mengecek kinerja tenaga kerja sehingga dapat mengurangi kesalahan yang 
disebabkan oleh tenaga kerja yang kurang fokus. Usulan tindakan untuk 
permasalahan dalam metode dan tenaga kerja yang menumpuk paving terlalu 
  
 
tinggi dengan cara memberikan teguran atau peringatan dengan sopan agar tidak 
mengulangi kesalahannya. Selain itu, bahan baku pasir yang dikirim 
menggunakan truck, sebelum membongkar pasir lebih baik dicek terlebih dahulu 
agar dapat dipastikan bahwa pasir tersebut sesuai dengan standar. Perawatan 
mesin perlu dilakukan secara rutin, agar dapat diketahui bagian mana yang 
mengalami kerusakan yang mengakibatkan hasil cetakan paving menjadi pecah. 
c.  Jenis kerusakan patah geripis 
 Ketika sore hari menjelang jam kerja berakhir biasanya tenaga kerja 
tergesa- gesa yang mengakibatkan paving rusak patah geripis, usulan tindakannya 
yaitu untuk meminimalisir terjadinya kesalahan dalam metode pencampuran 
bahan baku, sebaiknya perusahaan membeli mesin mixer agar semua bahan baku 
tercampur rata dan untuk masalah penyiraman paving, sebaiknya disiram minimal 
setelah 2 jam. Usulan tindakan untuk masalah pasir yang terlalu halus yaitu, bahan 
baku pasir yang dikirim menggunakan truck, sebelum membongkar pasir lebih 
baik dicek terlebih dahulu agar dapat dipastikan bahwa pasir tersebut sesuai 
dengan standar. Perawatan mesin dan alat produksi lainnya perlu dilakukan secara 
rutin agar dapat mengurangi kerusakan paving. 
d.  Jenis kerusakan ketebalan 
 Menunjuk seseorang yang dapat dipercaya untuk mengawasi dan 
mengecek kinerja tenaga kerja sehingga dapat mengurangi kesalahan yang 
disebabkan oleh tenaga kerja yang kurang fokus. Agar seluruh proses produksi 
berjalan dengan lancar sebaiknya, seorang pengawas ketika melihat tenaga kerja 
yang melakukan sebuah kesalahan lebih baik langsung ditegur, agar tidak 
melakukan kesalahan yang sama. Usulan tindakan untuk masalah bahan baku 
  
 
yang berlebihan yaitu dengan meningkatkan pengawasan terhadap tenaga kerja 
yang mencampurkan bahan baku ketika mendekati jam istirahat. Usulan tindakan 
untuk masalah ketebalan yaitu, ketika pagi hari sebelum mesin diesel menyala 
lebih baik tenaga kerja menyetel seluruh perlengkapan produksi dengan benar. 
 
4.3. Pembahasan Hasil Analisis Data  
 Berdasarkan pengujian dan analisis data penelitian maka dapat dibahas 
hasil analisis data sebagai berikut: 
Pelaksanaan pengendalian kualitas pada perusahaan industri rumah tangga 
UD 2003 mempunyai dua tahap pengendalian. Tahap pertama pada pengendalian 
bahan baku, pemilihan bahan baku pasir yang tepat untuk membuat paving yaitu, 
memilih pasir yang kasar, tidak mengandung tanah liat, dan warna pasirnya hitam. 
Untuk bahan baku semen yang tepat untuk pembuatan paving yaitu, semen yang 
sudah berstandar Indonesia (SNI). Tahap kedua pada pengendalian proses 
produksi, pengendalian proses produksi dimulai dari proses pencampuran bahan 
baku, proses pencetakan, proses penyiraman, proses pengeringan, dan proses 
pengiriman. Penggunaan alat bantu statistik dengan peta kendali p 
mengidentifikasi pelaksanaan pengendalian kualitas produk berada di luar batas 
kendali atau proses produksi masih mengalami penyimpangan. 
Jenis kerusakan yang sering terjadi pada paving yang diproduksi oleh 
perusahaan industri rumah tangga UD 2003 adalah retak (yaitu terdapat garis 
halus yang tidak sampai membelah paving), pecah (yaitu paving sudah tidak 
berbentuk sempurna atau paving yang sudah terbelah menjadi dua bagian), patah 
geripis (yaitu kerusakan yang biasanya terdapat pada sisi, tepi, dan pada 
  
 
permukaan paving), dan ketebalan (yaitu ukuran ketebalan paving yang tidak 
sesuai dengan ukuran standar 6 cm dan 8 cm).  
Jenis kerusakan yang sering terjadi pada proses produksi paving di 
perusahaan industri rumah tangga UD 2003 adalah kerusakan ketebalan dengan 
jumlah 357 buah atau 46.97%. Selanjutnya jenis kerusakan patah geripis dengan 
jumlah 219 buah atau 28.82%. Selanjutnya jenis kerusakan pecah dengan jumlah 
96 buah atau 12.63%. Selanjutnya jenis kerusakan retak dengan jumlah 88 buah 
atau 11.58%. Kerusakan ketebalan adalah jenis kerusakan yang paling banyak 
yaitu dengan jumlah 357 buah dan kerusakan retak adalah jenis kerusakan yang 
paling jarang terjadi dengan jumlah 88 buah. 
Faktor- faktor yang menyebabkan kerusakan pada paving di perusahaan 
industri rumah tangga UD 2003 adalah tenaga kerja yang kurang fokus dan 
kurang teliti, metode pencampuran bahan baku yang kurang rata, bahan baku pasir 
yang terlalu halus, dan settingan peralatan yang kurang pas. 
Tindakan yang diperlukan untuk meminimalisir jumlah kerusakan paving 
pada industri rumah tangga UD 2003 adalah menunjuk seseorang yang dapat 
dipercaya untuk mengawasi dan mengecek kinerja tenaga kerja sehingga dapat 
mengurangi kesalahan yang disebabkan oleh tenaga kerja. Membeli mesin mixer 
agar seluruh bahan baku tercampur rata. Bahan baku pasir yang dikirim 
menggunakan truck, sebelum membongkar pasir lebih baik dicek terlebih dahulu 
agar dapat dipastikan bahwa pasir tersebut sesuai dengan standar. Perawatan 
mesin dan alat produksi lainnya perlu dilakukan secara rutin agar dapat 
mengurangi kerusakan paving. 
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BAB V 
PENUTUP 
 
 
5.1. Kesimpulan 
Berdasarkan hasil analisis data dan pembahasan pada bab VI, maka dapat 
diambil kesimpulan sebagai berikut: 
1. Pelaksanaan pengendalian kualitas pada perusahaan industri rumah tangga 
UD 2003 mempunyai dua tahap pengendalian. Tahap pertama pada 
pengendalian bahan baku, pemilihan bahan baku pasir yang tepat untuk 
membuat paving yaitu, memilih pasir yang kasar, tidak mengandung tanah 
liat, dan warna pasirnya hitam. Untuk bahan baku semen yang tepat untuk 
pembuatan paving yaitu, semen yang sudah berstandar Indonesia (SNI). 
Tahap kedua pada pengendalian proses produksi, pengendalian proses 
produksi dimulai dari proses pencampuran bahan baku, proses pencetakan, 
proses penyiraman, proses pengeringan, dan proses pengiriman. 
Penggunaan alat banntu statistik dengan peta kendali p dalam 
pengendalian kualitas produk dapat mengidentifikasi bahwa kualitas 
produk berada di luar batas kendali atau proses produksi masih mengalami 
penyimpangan. 
2. Berdasarkan diagram histogram dapat disimpulkan jenis kerusakan yang 
sering terjadi pada proses produksi paving di perusahaan industri rumah 
tangga UD 2003 adalah kerusakan ketebalan dengan jumlah 357 buah atau 
46.97%, kerusakan patah geripis dengan jumlah 219 buah atau 28.82%, 
kerusakan pecah dengan jumlah 96 buah atau 12.63%, kerusakan retak 
dengan jumlah 88 buah atau 11.58%. 
  
 
3. Dari analisis diagram sebab akibat dapat diketahui faktor- faktor yang 
menyebabkan kerusakan pada paving di perusahaan industri rumah tangga 
UD 2003 adalah tenaga kerja yang kurang fokus dan kurang teliti, metode 
pencampuran bahan baku yang kurang rata, bahan baku pasir yang terlalu 
halus, dan settingan peralatan yang kurang pas. 
 
5.2. Keterbatasan Penelitian 
Keterbatasan penelitian pada perusahaan industri rumah tangga UD 2003 
terkait masalah waktu penelitian hanya 26 hari yaitu mulai tanggal 1 November 
sampai 30 November 2017. 
 
5.3. Saran 
 Berdasarkan permasalahan yang terjadi pada perusahaan industri rumah 
tangga UD 2003 penulis memberikan usulan, antara lain: 
1. Perusahaan perlu menggunakan metode statistik agar mengetahui jenis dan 
penyebab kerusakan produk yang terjadi. Setelah mengetahui jenis dan 
penyebab kerusakan, maka perusahaan dapat melakukan tindakan 
pencegahan untuk meminimalisir terjadinya kerusakan. 
2. Perusahaan perlu mengecek bahan baku yang tiba, sebelum bahan baku 
masuk ke gudang, agar dapat mencegah bahan baku yang tidak berstandar 
masuk ke gudang. 
3. Perusahaan perlu membeli mixer agar bahan baku tercampur dengan rata. 
4. Perusahaan perlu membuat metode yang jelas, agar proses produksi bisa 
berjalan dengan lancar, efektif dan efisien 
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Lampiran 2 
Jenis dan Jumlah Kerusakan Produk 
No Tanggal 
Jumlah 
Produksi 
Jenis Rusak Jumlah 
Rusak Retak Pecah 
Patah 
Geripis 
Ketebalan 
1 
01/11/2017 1450 3 4 9 15 31 
2 02/11/2017 1360 1 7 3 6 17 
3 03/11/2017 1350 2 1 6 11 20 
4 04/11/2017 1370 4 0 3 9 16 
5 06/11/2017 790 8 3 8 5 24 
6 07/11/2017 850 2 1 6 8 17 
7 08/11/2017 840 0 6 11 13 30 
8 0911/2017 830 5 2 6 8 21 
9 10/11/2017 810 2 0 5 7 14 
10 11/11/2017 820 6 3 7 9 25 
11 13/11/2017 780 1 3 9 15 28 
12 14/11/2017 1200 4 7 12 25 48 
13 15/11/2017 1250 7 5 8 20 40 
14 16/11/2017 1230 3 1 10 14 28 
15 17/11/2017 1250 6 6 16 34 62 
16 18/11/2017 1160 4 2 13 25 44 
17 20/11/2017 750 1 0 16 15 32 
  
 
18 21/11/2017 1050 7 4 9 12 32 
19 22/11/2017 1100 2 5 8 20 35 
20 23/11/2017 1080 5 9 12 23 49 
21 24/11/2017 1070 1 7 8 20 36 
22 25/11/2017 1100 6 8 5 10 29 
23 27/11/2017 1150 2 3 7 8 20 
24 28/11/2017 1130 0 2 5 10 17 
25 29/11/2017 1150 4 2 10 6 22 
26 30/11/2017 1180 2 5 7 9 23 
Total 28100 88 96 219 357 760 
  
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
Lampiran 3 
Poto Produk 
 
  
 
 
 
  
 
 
 
  
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
Lampiran 4  
Transkip Wawancara 
Hari/ Tanggal Pelaksanaan: Sabtu, 21 Oktober 2017 
Waktu Pelaksanaan: 10.00-11.00 WIB 
Tempat pelasanaan: UD 2003 
Pewawancara: Muhammad Iqbal 
Narasumber: Muhammad Darmawan  
Tujuan Wawancara: Untuk mengetahui sejarah perusahaan. 
P : “Assalamualaikum pak” 
N : “Waalaikumsalam mas” 
P : “Pendiri UD 2003 siapa pak ?” 
N : “Pendirinya saya sendiri mas” 
P : “Alamat lengkap UD 2003 ini dimana pak ?” 
N : “Desa Jetak rt 02/ 03, Kelurahan Wonorejo, Kecamatan Gondangrejo, 
Kabupaten Karanganyar” 
P : “Sejarah berdirinya UD 2003 bagaimana pak ?” 
N : “Pada awal berdirinya perusahaan ini memproduksi tegel, seiring 
berjalannya waktu dan perkembangan teknologi yang semakin cepat 
produk tegel tersaingi oleh produk keramik. Penjualan produk keramik 
mengakibatkan penurunan pada penjualan dan produksi tegel, maka 
perusahaan mencari inisiatif dengan memanfaatkan mesin yang ada yaitu 
dengan memproduksi paving” 
P : “Persaingan antar toko material disini bagaimana pak ?” 
  
 
N : “Semenjak ada pengembangan perumahan bersubsidi di kecamatan 
Gondangrejo banyak warga yang mulai membuka toko material, secara 
tidak langsung muncul pesaing-pesaing baru yang menuntut toko untuk 
menjaga kualitas produk” 
P : “Sistem produksi paving disini bagaimana pak ?” 
N : “Sistem produksi paving disini kebanyakan masing menggunakan tangan 
dari pada mesin mas, pengendalian kualitas disini belum maksimal dan 
pengawasan terhadap karyawan hanya ketika saya di rumah. Saya  merasa 
perlu pengawasan terhadap proses produksi dari pemilihan bahan baku 
hinga produk yang dihasilkan” 
P : “Permasalahan yang mendasar dalam perusahaan bagaimana pak?” 
N : “Karena disini belum ada sistem pengendalian kualitas yang benar  
mengakibatkan kerugian, biasanya paving yang dikirim tidak sesuai 
dengan pesanan konsumen, kemudian konsumen akan merasa tidak puas 
mas” 
P : “Terima kasih banyak pak buat hari ini” 
N : “Iya sama-sama mas, hati-hati di jalan” 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
Transkip Wawancara 
Hari/ Tanggal Pelaksanaan: Sabtu, 28 Oktober 2017 
Waktu Pelaksanaan: 12.00-13.00 WIB 
Tempat pelasanaan: UD 2003 
Pewawancara: Muhammad Iqbal 
Narasumber: Muhammad Darmawan  
Tujuan Wawancara: Untuk mengetahui proses produksi paving 
P : “Assalamualaikum pak” 
N : “Waalaikumsalam mas” 
P : “Proses produksi paving bagaimana pak?” 
N : “Proses produksinya gini mas: 1).  Proses Pemilihan Bahan Baku. Bahan 
baku utama untuk pembuatan paving yaitu pasir dan semen. Pemilihan 
bahan baku pasir harus yang kasar, berwarna hitam, dan tidak 
mengandung lumpur. Untuk bahan baku semen, harus yang sudah 
berstandar Indonesia. 2).  Proses Pencampuran Bahan Baku. Setelah 
proses pemilihan bahan baku, maka proses selanjutnya adalah 
pencampuran antara pasir, semen, dan air. Dalam proses ini semua bahan 
harus tercampur sampai rata, apabila bahan tidak tercampur sampai rata 
maka hasilnya akan mempengaruhi kualitas paving yang dihasilkan. 3).  
Proses Pencetakan. Setelah semua bahan baku tercampur dengan rata, 
bahan baku tersebut dimasukkan ke dalam sebuah kotak yang dekat 
  
 
dengan mesin press. Proses pencetakan paving dilakukan oleh tukang 
dengan menggunakan mesin press, mesin press yang digunakan buatan 
tahun 1990. Mesin diesel yang digunakan yaitu Dong Feng buatan tahun 
2000. 4). Proses Penyiraman. Setelah proses pencetakan selesai, paving 
diletakkan di tempat penyiraman. Paving yang telah diletakkan di tempat 
penyiraman akan disiram menggunakan air sehari tiga kali selama minimal 
tiga hari. 5). Proses Pengeringan. Setelah proses penyiraman selesai, maka 
proses selanjutnya adalah proses pengeringan. Proses pengeringan paving 
yaitu setelah paving disiram menggunakan air selama tiga hari, paving 
kemudian dipindahkan ke tempat pengeringan atau tepat di bawah sinar 
matahari. Setelah proses pengeringan minimal seminggu, paving sudah 
siap dikirim. Langsung aja sampean lihat kebelakang mas” 
P : “Nggeh pak” 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
Transkip Wawancara 
Hari/ Tanggal Pelaksanaan: Selasa, 31 Oktober 2017 
Waktu Pelaksanaan: 09.00-10.00 WIB 
Tempat pelasanaan: UD 2003 
Pewawancara: Muhammad Iqbal 
Narasumber: Muhammad Darmawan  
Tujuan Wawancara: Untuk mengetahui jenis kerusakan paving. 
P : “Assalamualaikum pak” 
N : “Waalaikumsalam mas” 
P : “Pak hari ini saya mau lihat ke belakang sekalian mau nanya jenis 
kerusakan yang sering terjadi apa aja ?” 
N : “Iya mas, jenis kerusakan yang sering terjadi pada paving yang 
diproduksi adalah retak (biasanya terdapat garis halus yang tidak sampai 
membelah paving), pecah (biasanya paving sudah tidak berbentuk 
sempurna atau paving yang sudah terbelah menjadi dua bagian), patah 
geripis (biasanya kerusakan yang biasanya terdapat pada sisi, tepi, dan 
pada permukaan paving), dan ketebalan (biasanya ukuran ketebalan paving 
yang tidak sesuai dengan ukuran standar 6 cm dan 8 cm)” 
P : “Biasanya yang menyebabkan rusaknya paving apa pak?” 
  
 
N : “Biasaya karyawannya terburu-buru dalam kerja, jadi pas megang paving 
yang masih basah pavingnya jadi cuwel mas, terus biasanya gara-gara 
pasir yang halus sama ada lumpurya bikin pavingnya retak mas, kalau 
masalah mesin biasanya gara-gara belum disetting sama tukangnya” 
P : “Sistem jam kerja di UD 2003 bagaimana pak ?” 
N : “Sistem jam kerja di perusahaan industri rumah tangga UD 2003 
karyawan masuk dari hari Senin sampai dengan Sabtu. Jam kerja 
karyawan dimulai dari jam 08.00 sampai dengan 16.00 WIB. Setiap hari 
karyawan yang bertugas sebagai tukang biasanya bisa memproduksi 
paving antara 1000 sampai 1500 buah itu kalau masuk semua” 
P : “Kalau yang masuk hanya satu orang, biasanya dapat berapa buah dalam 
sehari pak ?” 
N : “Dalam sehari biasanya satu orang bisa memproduksi hingga 700 buah 
yang paling cepat, kalau paling lambat ya sekitar 400 an buah mas” 
P : “Pak, perusahaan ini mencatat produk yang rusak tiap hari ?” 
N : “Maaf mas, kalau disini belum ada catatan buat paving yang rusak, yang 
saya catat hanya jumlah paving yang diproduksi itu pun masih saya catat 
di buku tulis, lebih baik sampean nyatat sendiri aja mas sekalian liat-liat ke 
belakang aja mas” 
P : “Nggeh pak, berarti saya boleh kesini tiap hari mulai besok pak ?” 
N : “Iya mas, kesininya sekitar siang sama sore aja mas” 
P : “Nggeh pak, mulai besok saya kesini” 
 
 
  
 
 
 
 
 
